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1.- PRESENTACION Y ASPECTOS GENERALES
1.1 GENERALIDADES

La maquina duplicadora ECCO-COMBI ha sido diseiada teniendo en cuenta las normas
de seguridad vigentes en la C.E.E.

La seguridad del personal involucrado en el manejo de este tipo de maquinas solo se
consigue con un programa bien disefiado en seguridad personal, como la implantacion
de un programa de mantenimiento y el seguimiento de los consejos recomendados asi
como el cumplimiento de las normas de seguridad que contempla este manual.

Aunque la instalacién de la maquina no presenta ninguna dificultad, es preferible que
no intente instalar, ajustar o manipular la misma sin leer primeramente este manual. La
maquina sale de nuestra fabrica lista para el uso y solo necesita operaciones de calibra-
do para los dtiles que se van a utilizar.

1.2 TRANSPORTE Y EMBALAJE

La maquina se presenta en el interior de un embalaje de las dimensiones siguientes:
Ancho = 570 mm, largo = 520 mm, alto = 410mm

Peso maquina mas embalaje = 20 Kg. de peso.

Cuando desembale la maquina, inspeccione cuidadosamente por si hubiese sufrido al-
gun dafio en el transporte.

Si encuentra alguna anomalia, avise inmediatamente al transportista y no haga nada
con la maquina hasta que el agente del transportista haya realizado la inspeccion co-
rrespondiente.

1.3 ETIQUETA IDENTIFICADORA B Jlllg

La maquina duplicadora ECCO-COMBI esta provista de
la etiqueta identificadora, con especificacion del numero
de serie, nombre y direccion del fabricante, marca CE

y aflo de fabricacion.

Tige

T

2.- CARACTERISTICAS DE LA MAQUINA

La maquina duplicadora ECCO-COMBI, posee una gran rigidez que repercute directamen-
te en la precision de la duplicacion. Preparado para el duplicado de llaves de gorja de un
paleton y de doble paletdn, frontales y especiales. Sistema reversible de doble mordaza,
atres posiciones. Las mordazas presentan dos guias especiales, para su exacto centrado
y con un indice copiador con regulacién micrométrica.

2.1 FAMILIA DE LLAVES

La maquina ECCO-COMBI duplica los siguientes tipos de llaves
e [laves de gorja de un paletdn y de doble paleton
e [laves frontales
e [ laves especialers

Standard

NN

Abloy \\,"—.,/ Ford

22 NOMENCLATURA DE LA LLAVE

1. Cabeza
2. Cafia

3. Paletdn
4. Dientes

2.3 COLOCACIONES OPCIONALES

Para la consecucion de un servicio completo por parte de esta maquina duplicadora, existe la
posibilidad de acaplar a la maquina cualquiera de los cuatro carros que se definen a continua-
cion, y usarlos indistintamente

CARRO “GORJA” (ECCO-BIT)
Nos permite el duplicado de llaves de gorja de un paletdn y de doble paleton, llaves
frontales y llaves especiales

CARRO “FORD"(ECCO-FD)
Nos permite el duplicado mediante cddigo, de la llave FORD TIBBE.

CARRO “ABLOY"(ECCO-ABL)
Realizaremos con €l, el duplicado de las llaves tipo ABLOY.

CARRO “REGATA” (ECCO-RG)
2.4 ELEMENTOS PRINCIPALES DE LA MAQUINA

1.- Fresa

- Cepillo

- Mordaza

- Manilla de la mordaza

- Carro porta mordazas

- Mango de punto redondo

- Mango de avance del carro

- Palpador

- Soporte palpador

10.- Interruptor puesta en marcha
11.- Mando de regulacion del palpador
Ver Figura 1

2.5 DATOS TECNICOS

Los principales datos técnicos se reflejan a continuacion:

Motor............cccou...... Monofésico 220V, 50Hz, 0.18Kw, 1500 rom, 1.7 Amp.
(Opcional: 110V, 60Hz, 0.18Kw, 1800 t/min, 3.14Amp.)

fresa........ccccocoueua... Acero extra rapido 763 x 16 x 1,4 mm (tres cortes).

.. 1500 t/min

De tres posiciones, para el CARRO GORJA.

Sobre cojinetes autolubricados.

..Ancho = 500 mm, Profundidad = 245 mm, Alto = 280 mm.

©ONDIOAN LN

2.6 COMPONENTES Y PARTES FUNCIONALES

2.6.1 ACCESORIOS

1.- Llaves fijas de 18.

2.- Varillas de reglaje de la profundidad de corte.
3.- Juego de llaves allen (2.5, 3, 4, 5).

Ver Figura 2

2.6.2 CIRCUITO ELECTRICO

Los componentes principales del circuito eléctrico y electrénicos son los siguientes:
1.- Toma de corriente

2.- Interruptor puesta en marcha

3.- Motor

Ver Figura 3

2.6.3 MORDAZA DE TRES LADOS DEL CARRO GORJA

La mordaza esta disefiada para sujetar una familia de distintas llaves en cada lado.
Vamos a ver los diferentes lados:

Lado 1: Lado para duplicar llaves de gorja de un paletdn o de doble paleton.

Lado 2:Duplicado de llaves frontales.

Lado 3: Duplicado de la llave especial FO-4P. En la mordaza reside una ranura a 45° que
permite la duplicacion de esta llave especial.

Para mas detalle pasar a los capitulos de duplicacion de llaves:

Ver Figura 14A y 14B.




€) OPERATIVIDAD Y FUNCIONAMIENTO

3.1 REGLAJE MAQUINA
3.1.1 CONTROL Y REGLAJE LATERAL

e (Colocar las dos piezas de reglaje (6) haciendo tope en la mordaza, tal y como indica

la figura 4.

e Acercar las mordazas hacia el indice copiador (1) y la fresa (F), de forma que las piezas
de reglaje se ajusten sobre el indice copiador y la fresa.

e £n el caso de no coincidir las piezas de reglaje con la fresa y el indice copiador, actuar
de la siguiente manera:

- Aflojar los dos tornillos (T) del soporte del indice copiador y mediante una pequena
maza de plastico, darle ligeros golpes a derecha o izquierda hasta conseguir que
los paletones de las dos llaves coincidan a la vez con los laterales de la fresa y del
indice copiador.

Ver figura 4.
- Por dltimo, volver a amarrar los dos tornillos (T).

3.1.2 CONTROL Y REGLAJE DE LA PROFUNDIDAD DE CORTE
e Colocar las dos varillas de reglaje (6) en las mordazas, segin se indica en la figura 5.
e Acercar las mordazas con las varillas de reglaje (6) hacia el indice copiador (I)y la fresa
(F), de forma que las varillas de reglaje se apoyen sobre el indice copiador y la fresa.
e Girar la fresa con la mano. Si la fresa roza ligeramente la varilla de reglaje, la profun-
didad de mecanizado en la maquina esta debidamente reglada.
oSi al girar la fresa, ésta lo hace libremente (sin rozar), nos indica que no corta con la
suficiente profundidad. Por el contrario, si la fresa queda bloqueada en la varilla de
reglaje, nos muestra que el corte es demasiado profundo.
e De producirse alguna de estas dos incidencias, proceder de la siguiente manera:
- Soltar el tornillo prisionero (L) que bloquea el indice copiador (I) y girar el tornillo
micrométrico (H).
Ver figura 5
- Adelantar o retrasar el indice copiador, hasta que la fresa gire y roce muy ligeramente
la varilla de reglaje. A continuacion, apretar el tornillo (L) del indice copiador y la
maquina queda reglada en profundidad.

3.2 DUPLICADO DE LA LLAVE
3.2.1 DUPLICADO DE LA LLAVE GORJA

e Introducir las llaves en las mordazas, teniendo cuidado de que el paletén de la llave
apoye sobre el tope interior de la mordaza, segtin se aprecia en la figura 6.

e Poner la maquina en macha y sosteniendo el carro por medio de la manilla (M), acercar
las llaves hacia el indice copiador (I) y la fresa (F).

e Recomendamos que se ha de trabajar pausadamente, sin forzar la fresa. El punto re-
dondo se consigue, girando el carro portamordazas con la manilla (N). Es recomendable
realizar el mecanizado, moviendo la manilla (N), de arriba abajo.

e Si en el duplicado se han producido algunas rebabas en la llave duplicada, éstas se
eliminaran utilizando el cepillo, que para este fin se ha dotado a la maquina.

3.2.2 DUPLICADO DE LA LLAVE FRONTAL

e Introducir las llaves en las mordazas, teniendo cuidado de que el paletdn de la llave
apoye sobre el tope frontal de la mordaza, seguin se aprecia en la figura 7.

e Poner la maquina en marcha y sosteniendo el carro por medio de la manilla (M), acer-
car las llaves hacia el indice copiador (I) y la fresa (F).

e flecomendamos que se ha de trabajar pausadamente, sin forzar la fresa. La perpendi-
cularidad de corte se consigue orientando el carro con la manilla (N).

e Sien el duplicado se han producido algunas rebabas en la llave duplicada, éstas se
eliminaran utilizando el cepillo, que para este fin se ha dotado a la maquina.

3.2.3 DUPLICADO DE LA LLAVE FO-4P, CHU-4G Y CHU-5G, UK/ARGENTINA

e Colocamos las mordazas de gorja en la posicion (C). A continuacidn, colocamos la llave
de tal manera que el paletdn se asiente sobre el rebaje de 45° que tiene la mordaza
en su lateral, dandole de esta manera los grados de inclinacion al dentado de la llave.
Ver figura 8.

e [ hacemos a la llave tope de punta (fresa-palpador), y procedemos al dentado de la
misma.

e Importante: Antes de colocar las llaves en la mordaza, verificar la posicion de las
mismas. Las llaves salen de fabrica con un diente en uno de sus paletones mecanizado.

3.2.4 DUPLICADO DE LA LLAVE FO-6P

Lectura del codigo de la llave original (posicion-inclinacion)

e |a llave original tiene 6 posiciones de duplicado, que estan definidas mediante las
letras: A, B, C, D, Ey F, seguin se muestra en la figura 11. Para cada una de estas posi-
ciones, existen 4 distintas inclinaciones posibles definidas mediante nimeros, y que a
continuacion sefialamos y numeramos:

1 2 3

4
~ ~ \

~_ECCO comBI
MAQUINA DUPLICADORA

e [a inclinacién nimero 1, nos indica que esa posicion no se debe duplicar.
La inclinacién nimero 2, nos sefala que hay un pequefio rebaje en esa posicion.
La inclinacion nimero 3, nos senala que el rebaje en esa posicion, es algo mayor.
La inclinacion ndmero 4, representa el mayor de los rebajes posibles.

e £s conveniente realizar un recuadro en el que se anoten las inclinaciones de cada una
de las posiciones, tal y como sefialamos a continuacién a modo de ejemplo:

POSICION A B C D E F
INCLINACION 3 4 1 2 4 2

NOTA: La serie de nimeros de la “inclinacion” es el cddigo de la llave.
OPERACION DE DUPLICADO
Haremos un pequefo ejemplo con la lectura anterior:
A B 3 D [
3 4 1 2 4

e Colocamos el “marcador de inclinaciones” (V) en el nimero superior 3, e introduciendo
el palpador en la letra A del tambor (W), efectuamos el duplicado correspondiente.
Hacemos la misma operacion con la inclinacion 4 (ndmero superior 4), introduciendo
el palpador en la letra B del tambor (W), y asi sucesivamente hasta completar las 6
posiciones.

e Posteriormente haremos lo mismo con los 4 nimeros inferiores del “marcador de incli-
naciones” V), duplicando asi, el otro lado de la misma cara de la llave.

e Para duplicar la otra cara de la llave, damos la vuelta a la misma, y volvemos a realizar
las mismas operaciones, utilizando siempre el mismo cddigo, ya que la llave es simé-
trica, y por ello se mantiene el mismo cadigo.

Reglaje del carro respecto a la maquina

La posicion de la fresa y el palpador de la maquina se suponen reglados respecto a otros
carros. Por lo tanto, este carro precisa de una serie de reglajes, sin desvirtuar en ningin
momento el propio reglaje de la maquina. Se trata de 4 reglajes, que deben realizarse
en el siguiente orden:

1. Reglaje “LONGITUDINAL"

® Amarrar una llave en bruto en la mordaza, y colocar el “marcador de inclinaciones” en
el nimero 4. Mecanizar las posiciones A y F. La anchura del mecanizado debe quedar
comprendido en la zona que delimitan las lineas de la figura 9, para cada una de las
posiciones. De no ser asi, debemos realizar el reglaje longitudinal.

e Aflojar la tuerca (DK-208). Aflojar ligeramente el esparrago (DX-40). Sacar el prisio-
nero (EC-250) hacia fuera para que el tambor (W) pueda desplazarse hasta que toque
contra el soporte (EC-96). Introducir el palpador (I) en la ranura de letra A, del tambor
(W). Girar el espérrago (EC-250), de forma que haga que se desplace el tambor W
(EC-99) hacia la izquierda, hasta que la fresa de la maquina quede en su posicion ideal
frente a la llave. Volver a amarrar el prisionero (EC- 250) y la tuerca (DK-208).

2. Reglaje de “INCLINACION"

e Amarrar una llave en bruto en la mordaza, y colocar el “marcador de inclinaciones”(V)
en el nimero 1. La llave debe quedar completamente plana, tal que si acercamos la
llave a la fresa, ésta debe hacer una ligera marca en el centro de la llave. Ver figura
10. De no realizarse la marca en el centro, debemos realizar el reglaje de inclinacion.

e Soltar ligeramente el espdrrago (S). Centrar la llave, haciendo girar la mordaza con la
mano. Volver a apretar el esparrago (S).

3. Reglaje de “PROFUNDIDAD”

e Amarrar una llave en bruto en la mordaza, y colocar el “marcador de inclinaciones” en
el nimero 1. Mecanizar cualquier posicion. Al intentarlo, debemos notar que la fresa
roza ligeramente la llave, pero sin llegar a mecanizarla. Sila fresa queda alejada de la
llave o la fresa llega a mecanizar la llave, debemos realizar el reglaje de profundidad.

e fste reglaje se realiza actuando sobre el tornillo (J).

4. Reglaje de “ALINEAMIENTO"

e Amarrar una llave en bruto en la mordaza, y colocar el “marcador de inclinaciones (V)
en el nimero 1. Mecanizar las posiciones A y F. Las dos marcas que deja la fresa en
la llave deben tener la misma profundidad. De no ser asi, debemos realizar el reglaje
de alineamiento.

e Tenemos que conseguir que la pieza (EC-54) donde hace tope el tornillo (J), esté ali-
neada con el carro FORD.

e Fsta pieza se alinea con ayuda de los 2 prisioneros (DK- 197) que van en la parte de
atras del “soporte palpador”. Soltar las 2 tuercas (DK-207) de bloqueo que van sobre
los 2 prisioneros. Hacer girar la pieza actuando sobre los prisioneros, hasta que quede
alineada con el carro FORD. Tener cuidado de que una vez alineada, los dos prisioneros
estén en contacto con la pieza. Apretar las 2 tuercas para bloquear los prisioneros.

Espaiiol
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3.2.5 DUPLICADO DE LA LLAVE "ABLOY"
REGLAJE DEL CARRO

e Colocar dos llaves en bruto, una en cada mordaza y mirar que las llaves toquen, tanto
la fresa (F) como el palpador (I). Si la fresa o el palpador no tocasen, el carro precisa de
un reglaje que se realiza de la siguiente manera:

e Tienen que aflojarse los dos tornillos de la “cola de milano” que posee el carro, y
podra moverse todo el dtil hacia adelante o atrds, hasta que la fresa y el palpador
toquen las llaves.

e | tope de punta se haria, con una llave tocando la fresa y la otra llave tocando el
palpador.

Ver figura 11

3.2.6 DUPLICADO DE LA LLAVE CON EL CARRO DE HACER REGATAS
REGLAJE DEL CARRO

e Colocar dos llaves en bruto, una en cada mordaza y comprobar que las llaves toquen
en toda su longitud, tanto la fresa (F) como el palpador (1). Si la fresa o el palpador no
tocasen, el carro precisa de un reglaje que se realiza de la siguiente manera.

e Tienen que aflojarse los dos tornillos (EC-91) de la “cola de milano (EC-73)" que posee
el carro, y podra moverse todo el dtil hacia adelante o atras, hasta que la fresa y el
palpador toquen las llaves.

Ver figura 12

4.- MANTENIMIENTO Y SEGURIDAD

A la hora de ejecutar cualquier operacion de mantenimiento, es necesario cumplir los
requisitos:

e Nunca se debe efectuar ninguna operacién con la maquina en marcha

e Se debe desconectar el cable de la conexion eléctrica.

e Se han de seguir estrictamente las indicaciones del manual.

e Utilizar piezas originales de repuesto.

4.1 CAMBIO DE FRESA 0 DEL CEPILLO

Aflojar los dos prisioneros del guarda fresa, y retirarlo momentdaneamente.

Para el caso de cambio de fresa: Con ayuda de las dos llaves fijas de 18, bloquear el
eje de la fresa y soltar la tuerca (K) — rosca izquierda — que amarra la fresa (F). Seguida-
mente sustituir la fresa, y finalmente volver a colocar el guarda fresa.

Para el caso de cambio de cepillo: Bloquear el eje de la fresa con ayuda de una
llave fija de 18. Soltar el tornillo (R) con ayuda de una llave allen. Sustituir el cepillo y
finalmente volver a colocar el guarda fresa..

Ver figura 13

4.2 REGLAJE DEL PALPADOR

Cuando se sustituya el palpador de la maquina por uno nuevo, serd conveniente realizar
una serie de reglajes que nos garanticen que la calidad del duplicado no se vea alterada.

Para las maquinas que posean los carros: FORD y/o0 ABLOY y/o REGATA, basta con reali-
zar los reglajes convencionales de profundidad y lateral que se explican detalladamente
en el manual de instrucciones de la maquina.

Para las maquinas que posean un carro COMBI, ademas de realizar los reglajes conven-
cionales de profundidad y lateral, conviene realizar primeramente el reglaje de la “chapa
del palpador” para poder asegurar una correcta reproduccion del redondeo de los dientes
de las llaves tipo GORJA. Este reglaje se realiza de la siguiente manera:

e Amarrar las varillas de reglaje (V), en cada una de las mordazas.
Ver figura 15.1

e Aflojar ligeramente los tornillos (T) que amarran la “chapa del palpador” (C) a su sopor-
te (S), de manera que quede amarrada débilmente. Asegurarse de que la parte trasera
de la “chapa del palpador” apoya firmemente en su soporte.

e Acercar las varillas al punto mas saliente del palpador-fresa. En esta posicion, realizar
el reglaje de profundidad del palpador con ayuda de la rueda moleteada (R).
Ver figura 15.2

e A continuacion, y haciendo girar manualmente la fresa, verificar que la fresa roce la
varilla de reglaje (V) con la misma intensidad en la posicién superior de giro del carro
(ver figura 15.3), como en la inferior (ver figura 15.4).

NOTA: Realizar esta verificacion en la zona de la derecha de la mordaza, que es el lado
donde normalmente queda el paleton de la llave. Si la fresa roza la varilla con la misma
intensidad en la parte de arriba que en la parte de abajo, el reglaje de la “chapa del
palpador” habra concluido. Si no es asi, seguir los siguientes pasos:

1.- Si la fresa roza la varilla de reglaje (V) con mayor intensidad cuando el carro se en-
cuentra en su posicion superior: Desplazar cuidadosamente la “chapa del palpador”
hacia arriba, mediante ligeros golpes sobre ella, dirigidos de abajo hacia arriba.

2.- Si la fresa roza la varilla de reglaje (V) con mayor intensidad cuando el carro se en-
cuentra en su posicion inferior: Desplazar cuidadosamente la “chapa del palpador”

hacia abajo, mediante ligeros golpes sobre élla, dirigidos de arriba hacia abajo.

e Cuando hallamos concluido el reglaje de la “chapa del palpador” (C), amarrarla a su
soporte (S), mediante los tornillos (T). Asegurarse de que la parte trasera de la “chapa
del palpador” apoya firmemente en su soporte.

4.3 RECOMENDACIONES DE SEGURIDAD

1.- No intente arrancar o manipular la maquina hasta que todos los temas de seguridad,
instrucciones para la instalacion, guia del operario y procedimientos de mantenimien-
to, hayan sido cumplimentados y entendidos.

2.- Desconecte siempre el suministro eléctrico, antes de realizar cualquier trabajo de
limpieza o mantenimiento.

3.-Mantener la fresa limpia y libre de virutas. Asi como la zona de apoyos de las morda-
zas para que estas no tenga posibilidad de agarrotarse.

4.- Mantenga siempre limpia la maquina asi como su entorno.

5.- Se tiene que trabajar con las manos secas.

6.- Se tienen que usar gafas de proteccion, aunque la maquina ya posea protecciones.
7.- Asegdrese que la maquina tenga toma a tierra.




1.- PRESENTATION AND GENERAL POINTS
1.1 GENERAL POINTS

The ECCO-COMBI key cutting machine has been designed taking into account the safety
standards currently in force in the EU.

The safety or personnel involved in the handling of this type of machines is only achie-
ved with a well designed worker safety program, the implementation of a maintenance
program and following recommended advice as well as compliance with the safety stan-
dards included in this manual.

Although the machine is not difficult to install, it is best not to try to install, adjust or use
it without first having read this manual.

The machine leaves our factory ready for use and only requires the carrying out of cali-

bration operations for the tools that are going to be used.

1.2 TRANSPORT AND PACKAGING

The machine comes packed in packing of the following size:

Width = 570 mm, length = 520 mm, height = 410mm

Weight of machine plus packing = 20 Kg.

When the machine has been unpacked, check whether it has suffered any damage during
transportation. If you find any problems, please inform the carrier immediately and do
not do anything with the machine until the carrier's agent has carried out an inspection.

1.3 IDENTIFICATION LABEL

ALEJANDRC ALTUNA, 5.4 J“"
The ECCO-COMBI key cutting machine has an e i ct i

identification label, giving the serial number, the name "
and address of the manufacturer, the CE mark and the ”"““MI"H'""HI"“
N e Sare |

year of manufacture.
2.- MACHINE CHARACTERISTICS

The ECCO-COMBI key cutting machine is very robust, which has a direct effect on its
precision.

It can cut single and double blade mortise lock keys, pump keys and special keys.
Three-position reversible double clamp system. The clamps have two special guides for
precise centring and a tracer point with micrometric adjustment.

2.1 FAMILY OF KEYS
The ECCO-COMBI machine can cut the following types of keys:

e Single and double blade mortise lock keys.

® Pump keys.
e Special keys.
Standard
Abloy @ Ford
v -
2.2 PARTS OF THE KEYS

1. Head

2. Stem

3. Blade

4. Teeth

ECCO COMBI
KEY CUTTING MACHINE

2.3 OPTIONAL FITTINGS

In order to get a fuller service from this key cutting machine, it is possible to fit to the machine
any of the four carriages described below, and use any of them.

“MORTISE” CARRIAGE (ECCO-BIT)
Enables you to cut single or double blade mortise lock keys, pump keys and special keys.

“FORD” CARRIAGE (ECCO-FD)
Enables you to cut, using a code, FORD TIBBE keys.

“ABLOY"” CARRIAGE (ECCO-ABL)
Enables you to cut ABLOY type keys.

“GROOVES” CARRIAGE (ECCO-RG)
2.4 MAIN PARTS OF THE MACHINE

.- Milling cutter

- Plane

- Clamp

- Clamp handle

.- Clamp-holder carriage

.- Rounding handle

- Carriage advance handle
- Tracer point

- Tracer point support

10.- Start switch

11.- Tracer point adjustment control
See figure 1

2.5 TECHNICAL DATA

English

©

Motor:..... Single phase 220V, 50Hz, 0.18Kw, 1500 rpm, 1.7 Amp.

(Optional: 110V, 60Hz, 0.18Kw, 1800 rom, 3.14 Amp.)
Cutter:..... Extra quick speed steel 963 x 16 x1.4 mm (three cuts).
Speed: ...1500 rom

Clamp: ... Three positions, for the MORTISE CARRIAGE
Displacement: ....0n self-lubricating bearings.
Dimensions: ... Width = 500 mm, Depth = 245 mm, Height = 280 mm.

2.6 FUNCTIONAL COMPONENTS AND PARTS
2.6.1 ACCESSORIES

1.- Size 18 spanners

2.- Rods for adjusting cutting depth.
3.- Set of Allen keys (2.5, 3, 4, 5).
See figure 2

2.6.2 ELECTRIC CIRCUIT

The main components of the electric circuit and the electronic components are as follows:
1.- Socket

2.-Start switch

3.- Motor

See figure 3

2.6.3 MORTISE CARRIAGE THREE-SIDED CLAMP

The clamp is designed to secure a different family of keys on each side. These are the
different sides:

Side 1: Side for cutting single or double blade mortise lock keys.

Side 2: for cutting pump keys.

Side 3: For cutting special FO-4P keys. There is a 45° groove in the clamp, which enables
this special type of key to be cut.

For further details, go to the chapters on key cutting.

See figure 14A (EUROPE)/ 14B (ARGENTINA)
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3.- HOW THE MACHINE WORKS

3.1 MACHINE ADJUSTMENT
3.1.1 CONTROL AND SIDE ADJUSTMENT

e Fit the two adjustment parts (6) so that they fit flush against the clamp, as shown in
figure 4.

e Move the clamps towards the tracer point (I) and the milling cutter (F), so that the
adjustment parts fit on the tracer point and milling cutter.

e |f the adjustment parts do not coincide with the milling cutter and the tracer point,
proceed as follows:

- Loosen the two screws (T) of the copier index holder and by means of a small plastic
mallet, lightly push it to the left or right until the two keys’ blade are aligned together
with the sides of the cutter and the copying index . (See figure 4)

- Finally, reattach the two screws (T).

3.1.2 CONTROL AND ADJUSTMENT OF THE CUTTING DEPTH
e Put the two adjustment rods (6) in the clamps, as shown in figure 5.
o Move the clamps with the adjustment rods (6) towards the tracer point (l) and the mi-
lling cutter (F), so that the adjustment rods rest on the tracer point and the milling cutter.
o [f the milling cutter turns freely, this indicates that it is not cutting deeply enough. On
the other hand, if the milling cutter becomes jammed up against the adjustment rod, this
indicates that it is cutting too deeply.
e [f either of these two situations should occur, proceed as follows:
- Undo the screw (L) securing the tracer point (I) and turn the micrometric screw (H).
See figure 5.
- Move the tracer point forwards or backwards, until the milling cutter turns and
rubs gently against the adjustment rod. Then tighten the tracer point screw (L). The
machine is now in perfect working order.

3.2 KEY CUTTING

3.2.1 CUTTING MORTISE LOCK KEYS

© Put the keys into the clamps, taking care that the blade of the key rests on the inner
stop of the clamp, as shown in figure 6.

e [fyou have to cut a key with a very long blade, you may have to insert the key until the
tip comes up against the milling cutter and tracer point, instead of the clamp, so that
with the stroke of the machine, it is possible to cut this sort of key.

e Start the machine and, holding the carriage by means of the handle (M), move the keys
towards the tracer point (I) and the milling cutter (F).

e We recommend that you work slowly, without forcing the milling cutter. The rounded
area is achieved by rotating the clamp-holder carriage with the handle. (N). It is best to
do the machining by moving the handle (N), from top to bottom.

o [f the key cutting operation has left some burrs on the cut key, these can be eliminated
with the plane that the machine has been fitted with for that purpose.

3.2.2 CUTTING PUMP KEYS

e Put the keys into the clamps, taking care that the blade of the key rests on the front
stop of the clamp, as shown in figure 7.

e Start the machine and, holding the carriage by means of the handle (M), move the keys
towards the tracer point (I) and the milling cutter (F).

e We recommend that you work slowly, without forcing the milling cutter. The perpendi-
cularity of the cut is achieved by directing the carriage with the handle (N).

e |f the key cutting operation has left some burrs on the cut key, these can be eliminated
with the plane that the machine has been fitted with for that purpose.

3.2.3 CUTTING FO-4P KEYS, CHU-4G & CHU-5G, UK/ARGENTINA

e Put the mortise lock clamps in position (C). Then, put the key in place so that the blade
rests on the 45° recess the clamp has in its side. This gives the angle to the teeth of
the key. See figure 8.

e Put the key right in until the tip stops on the milling cutter and tracer point and then
cut the teeth.

e Important: Before putting the keys into the clamp, check their position. The keys leave
the factory with a machined tooth on one of their blades.

3.2.4 COPYING THE FO-6P KEY

Reading the code of the original key (inclination position)

e The original key has 6 copying positions, which are indicated by the following letters:
A, B, C D, EandF, as shown in figure 9.

For each of these positions, there are 4 different possible inclinations established by

means of numbers, which are indicated below:

1

3

~ <

X

e Inclination number 1 indicates that this position should not be copied.
Inclination number 2 indicates that there is a small recess in this position.
Inclination number 3 indicates that the recess is somewhat bigger in this area.
Inclination number 4 represents the biggest recess possible.

e |t is a good idea to prepare a table showing the inclinations in each of the positions,
as shown by way of example below:

POSITION A B C D E
INCLINATION J 4 1 2 4 2

NOTE: The series of numbers for the “inclination” is the code for the key.

Copying operation
Here is a quick example with the previous reading:
A B c D E
3 4 1 2 4 2

e Place the “inclination marker” (V) in the top number 3, and by inserting the tracer
point in the letter A of the drum (W), make the corresponding copy. Carry out the same
operation for inclination 4 (top number 4), inserting the tracer point in letter B of the
drum (W). Carry on successively this way until the 6 positions have been completed.

e Then do the same with the 4 bottom numbers of the “inclination marker” (V), thereby
copying the other side of the same face of the key.

e To copy the other face of the key, turn it over and carry out the same operations,
always using the same code, as the key is symmetrical and therefore has the same
code.

Adjustment of carriage with respect to machine

The position of the milling cutter and tracer point of the machine have been adjusted
for other carriages. Therefore, this carriage requires a number of adjustments, without
distorting the adjustment of the machine itself. 4 adjustments have to be made, in the
following order:

1. “LENGTHWISE" adjustment

e Put a blank key into the clamp, and position the “inclination marker” to number 4.
Machine the positions A and F. The machining width should be within the area esta-
blished by the lines in figure 9, for each of the positions. If it is not, you have to adjust
the length:

e [oosen the nut (DK-208). Slightly loosen the stud bolt (DX-40). Remove the stud bolt
(EC-250) so that the drum (W) can be moved until it comes up against the support (EC-
96). Insert the tracer point (1) in the slot marked by letter A, of the drum (W). Turn the
stud bolt (EC-250), so that it moves the drum W (EC-99) to the left, until the machine’s
milling cutter is in the ideal position in front of the key. Retighten the stud bolt (EC-250)
and the nut (DK-208).

2. “INCLINATION” adjustment

e Put a blank key into the clamp, and position the “inclination marker”(V) to number 1.
The key should be completely flat, so that if is is brought towards the milling cutter, the
cutter makes a slight mark in the centre of the key. See figure 10. If it does not make
a mark in the centre, you have to adjust the inclination:

e Slightly loosen the stud bolt (S). Centre the key, turning the clamp by hand. Retighten
the stud bolt (S).

3. “DEPTH” adjustment

e Put a blank key into the clamp, and position the “inclination marker” to number 1. Ma-
chine any position. When doing so, you should note that the milling cutter rubs lightly
against the key, but without actually machining it. If the milling cutter remains distant
from the key or if it actually machines the key, you must adjust the depth:

e This adjustment is done by means of the screw (J).

4. "ALIGNMENT” adjustment

e Put a blank key into the clamp, and position the “inclination marker“(V) to number 1.
Machine the positions A and F. The two marks made by the milling cutter on the key
should have the same depth. If they do not, you have to adjust the depth:

e You have to get the part (EC-54) that butts up against the screw (J) in line with the
FORD carriage.

e This part can be aligned with the aid of the 2 stud bolts (DK-197) that are on the back
of the “tracer point support”. Undo the 2 lock nuts (DK-207) on the 2 stud bolts. Rotate
the part by means of the stud bolts, until it is aligned with the FORD carriage. Make
sure that once aligned, the two stud bolts are in contact with the part. Tighten the 2
nuts to lock the stud bolts.




3.2.5 CUTTING “"ABLOY” KEYS

CARRIAGE ADJUSTMENT

e Put two blank keys one in each clamp and check that both keys touch the milling cutter
(F) and the tracer point (1). If the milling cutter or tracer point do not touch, the carriage
needs to be adjusted in the following way:

e Undo the two “dovetail” screws on the carriage. You will then be able to move the
whole tool forward or back, until the milling cutter and the tracer point touch the keys.

e To stop the tip, ensure that one key touches the milling cutter and the other the tracer
point.

See figure 11.

3.2.6 CUTTING KEYS WITH THE CARRIAGE FOR MAKING GROOVES

Carriage adjustment

e Put two blank keys one in each clamp and check that both keys touch the milling cutter
(F) and the tracer point (). If the milling cutter or tracer point do not touch, the carriage
needs to be adjusted in the following way:

e (ndo the two “dovetail (EC-91)" screws on the carriage (EC-73). You will then be able
to move the whole tool forward or back, until the milling cutter and the tracer point
touch the keys.

See figure 12

4.- MAINTENANCE AND SAFETY

When carrying out maintenance operations, the following requirements must be met:

o Never carry out any operation with the machine switched on.
e The machine must be unplugged.

e The indications in this manual must be strictly adhered to.

e Only original spare parts must be used.

4.1 CHANGING THE MILLING CUTTER OR PLANE

Undo the two screws on the milling cutter guard and remove the guard.

To change the milling cutter:

Using the 2 size 18 spanners, lock the milling cutter shaft and undo the nut (K) - lefthand
thread — holding the milling cutter in place (F). Then replace the milling cutter, and finally
put the milling cutter guard back into place.

To change the plane:
Lock the milling cutter shaft using the size 18 spanner. Undo the screw (R) using an Allen
key. Replace the plane and then put the milling cutter guard back into place.

See figure 13

4.2 TRACER ADJUSTMENT

When replacing the machine’s tracer, it is advisable to perform a series of adjustments
to ensure that the quality of duplication is not affected.

For machines with FORD and/or ABLOY and/or REGATA carriages, it is sufficient to per-
form the conventional depth and sideways adjustments which are explained in detail in
the machine’s instruction manual.

For machines with a COMBI carriage, in addition to performing the conventional depth
and sideways adjustments, it is advisable to adjust the “tracer plate” beforehand in
order to ensure a correct duplication of the teeth of GORJA type keys.

This adjustment is performed as follows:
e Secure the adjustment rods (V), in each of the clamps. See figure 15.1

e Gently loosen the screws (T) which secure the “tracer plate” (C) to its support (S), in
such a way that it is only lightly secured. Make sure that the rear part of the “tracer
plate” is resting firmly on its support.

e Move the rods nearer to the most protruding point of the tracer-milling cutter. In this
position perform the depth adjustment of the tracer with the help of the knurling wheel
(R). See figure 15. 2

e Next, manually turn the milling cutter to check that it scrapes against the adjustment
rod (V) with the same intensity in the upper carriage rotation position (see figure
15.3), as in the lower (see figure 15.4). N.B. Perform this check on the area to the right
of the clamp, which is the side where the key COMBI is normally. If the milling cutter
scrapes against the rod with the same intensity on the upper part as on the lower part,
the adjustment of the “tracer plate” is complete. If not, proceed as follows:

1.- If the milling cutter scrapes against the adjustment rod (V) more intensely when the
carriage is in the upper position: Carefully move the “tracer plate” upwards by gently
knocking it in an upwards direction.

2.- If the milling cutter scrapes against the adjustment rod (V) more intensely when
the carriage is in the lower position: Carefully move the “tracer plate” downwards by
gently knocking it in a downwards direction.

ECCO COMBI
KEY CUTTING MACHINE

e When the adjustment of the “tracer plate” is complete (C), secure it to its support
(S) by means of the screws (T). Ensure that the rear part of the “tracer plate” is
resting firmly on its support.

4.3 SAFETY RECOMMENDATIONS

1.- Do not try and start or use the machine until all safety matters, installation instruc-
tions, operator guides and maintenance procedures have been fulfilled and understood.

2.- Always switch off the power supply before carrying out any cleaning or maintenance
operations.

3.- Keep the milling cutter clean and free from filings, as well as the clamp support area,
so that the clamps do not jam.

4.- Keep the machine and the area around it clean.

5.- Work with dry hands.

6.- Use safety glasses, even if the machine is fitted with guards.
7.- Ensure that the machine is properly earthed.

English
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1.- PRESENTATION ET ASPECTS GENERAUX
1.1 GENERALITES

La machine COMBI-COMBI a été congue en tenant compte des normes de sécurité en
vigueur dans I'U.E.

La sécurité du personnel utilisant ce type de machines ne s atteint qu‘avec des program-
mes bien congus pour la sécurité du personnel, et la mise en place d’un programme de
formation et de maintenance, en suivant les conseils donnés et en respectant les normes
de sécurité indiquées dans cette notice.

Bien que I'installation de la machine ne présente aucune difficulté, il ne faut pas essayer
de I'installer, la régler ou la manipuler sans avoir lu les instructions.

La machine sort d’usine préte pour utilisation et ne demande que des opérations d’éta-
lonnage selon les opérations a effectuer.

1.2 TRANSPORT ET EMBALLAGE

La machine se présente dans un emballage aux dimensions suivantes:

Largeur = 570 mm, longueur = 520 mm, hauteur = 410mm

Poids =20 Kg.

Au déballage de la machine, il faut soigneusement I'examiner au cas ou elle aurait subi
des dommages pendant le transport. En cas d'anomalie constatée, il faut en aviser im-
médiatement le transporteur et ne rien faire avec la machine tant que I'agent du trans-
porteur n‘a pas effectué I'inspection correspondante.

1.3 PLAQUE SIGNALETIQUE P J"g
CE
La machine COMBI-COMBI est dotée d'une plaque oo

signalétique indiquant le numéro de série, le nom
et I'adresse du fabricant, la marque CE et I'année de
fabrication.

T

@ CARACTERISTIQUES DE LA MACHINE

La machine COMBI-COMBI, qui est une machine a tailler différents types de clés, est
d’une grande robustesse, précision et facile a manipuler.

Elle est utilisée pour reproduire les clés a gorges, a panneton simple, panneton double,
frontales et spéciales.

Etaux a trois faces et palpeur avec régulation micrométrique.

2.1 FAMILLES DE CLES
La machine COMBI-COMBI reproduit les types de clés suivants:

e (lés a gorges a panneton simple et double pannetons.
e (lés a taille frontale.
e (lés spéciales.

Standard @

dlz 2

Ford

2.2 NOMENCLATURE DE LA CLE

1. Téte

2. Tige

3. Panneton
4. Tailles

2.3 DISPOSITIFS EN OPTION

Afin de compléter au maximum la gamme des clés reproduites, on peut adapter a cette machine
quatre chariots qui permettent d'élargir ses prestations.

Chariot “ GORGES “ (COMBI-BIT)
Pour la reproduction des clés a gorges a panneton simple, panneton double, frontales
et spéciales.

Chariot “ FORD “ (COMBI-FD)
Pour la reproduction a code des clés type FORD TIBBE.

Chariot “ ABLOY “ (COMBI-ABL)
Pour la reproduction des clés type ABLOY.

Chariot pour les “EVES” (COMBI-RG)
2.4 ELEMENT PRINCIPAUX DE LA MACHINE

.- Fraise

- Brosse

- Mors

- Poignée du mors

.- Chariot

.- Poignée du mouvement de bascule
- Levier d'avance du chariot

- Palpeur

- Support palpeur

10.- Interrupteur de mise en marche
11.- Commande de réglage palpeur
Voir figure 1

©WONDT A WN =

2.5 DONNEES TECHNIQUES

Moteur....................... Monophasé 220 v, 50 hz, 0.18 Kw, 1500t /min, 1.7 Amp.
(Optionel: 110V, 60Hz, 0.18Kw, 1800 t/min, 3.14Amp.)

Fraise:.....cccovvvevvvunenn. Acier super-rapide J63x16x1.4 ( trois coupes ).

Vitesse de la fraise: ... 1500 t/min
A trois faces (pour le chariot des gorges).
..Sur coussinets autolubrifiés.

2.6 COMPOSANTS ET PARTIES FONCTIONNELLES

2.6.1 ACCESSOIRES

1.- Clé fixe de 18

2.- Tige pour le régalage de la profondeur de coupe.
3-Jeudeclés ALLEN(2.5,3,4,5)

Voir figure 2

2.6.2 CIRCUIT ELECTRIQUE

Les composants principaux du circuit électrique et électronique sont:
1.- Prise de courant

2.-Interrupteur de mise en marche

3.- Moteur

Voir figure 3

2.6.3 ETAUX A TROIS FACES DU CHARIOT “GORGES”

Les étaux peuvent bloquer une famille de clés différente sur chaque face. Nous allons
voir les différentes faces:

Face 1: Pour les clés a gorges a panneton simple ou double.

Face 2: Pour les clés a taille frontale.

Face 3: Pour la clé FO-4P. L'étau comporte une inclinaison de 45 ° qui est nécessaire
pour la reproduction de cette clé.

Vous trouverez les indications détaillées au chapitre «reproduction de clés».

Voir figure 14A (EUROPA) et 14B (ARGENTINA).




3.- FONCTIONNEMENT

3.1 REGLAGE DE LA MACHINE
3.1.1 CONTROLE ET REGLAGE LATERAL

e Placer les deux clés de réglage (6) en butée contre les mors comme indiqué sur la figure 4.

e Avancer les mors jusqu‘au palpeur (1) et a la fraise (F) de maniére a ce que les clés de
réglage touchent latéralement le palpeur et la fraise. Le déblocage du chariot de la machine
se fait en utilisant la poignée (M ).

e Si les clés de réglage ne coincident pas exactement avec le palpeur et la fraise, effectuer
les opérations suivantes:

- Tourner les deux vis (T) du support de traceur et d'un petit maillet en plastique, donner
taraudage gauche ou droite jusqu’a ce que les dérives des deux clés correspondent a deux
cOtés de I'élément de coupe et le traceur.

Voir figure 4

- Enfin, le dos pour attacher les deux vis (T).

3.1.2 CONTROLE ET REGLAGE DE LA PROFONDEUR DE LA TAILLE

e Placer les deux tiges de réglage (6) dans les mors, selon la figure 5.

e Avancer les mors avec les tiges de réglage (6) jusqu‘au palpeur (I) et a la fraise (F) de fagon
ace qu'elles les touchent.

e Tourner la fraise manuellement dans le sens inverse. Si la fraise frotte légérement la tige de
réglage, la machine est bien réglée.

S, lorsqu’on fait tourner la fraise, celle-ci le fait librement, sans frotter, cela indique qu ‘elle
ne taille pas assez en profondeur. Dans la cas contraire, si la fraise reste bloquée contre la
tige de réglage cela indique la taille est trop profonde.

e Dans les deux cas cités, procédez de la maniere suivante:

- Desserrer la vis (L) qui blogue le palpeur (I) et tourner la vis micrométrique (H).

Voir figure 5

- Avancer ou reculer le palpeur jusqu'a quand la fraise tourne et frotte tres légerement la
tige de réglage. Ensuite, serrer la vis (L) du palpeur et la machine est en état de fonc-
tionner.

3.2 REPRODUCTION DE CLES
3.2.1 OPERATION DE REPRODUCTION DE CLES A GORGES

e Bloquer les clés dans les étaux en faisant attention que le panneton soit en butée contre
l'arrét a l'interieur des étaux ; comme nous I'expliquons sur la figure 6.

e Si la clé a reproduire a un panneton trés long, faire butée de panneton contre la fraise et
la palpeur. Ceci afin de permettre la reproduction par rapport a la course du chariot de la
machine.

e Mettre en marche la machine et, en soutenant le chariot par le levier (M), avancer les clés
jusqu'au palpeur (1) et a la fraise (F).

e On recommande d'effectuer ce travail d'une fagon réguliere, non saccadée, sans forcer
contre la fraise. La copie des arrondis éventuels de la clé originale s effectue en faisant bas-
culer les deux étaux ensemble a supél‘aide de la poignée (N). Effectuer la taille en bougeant
la poignée (N) du haut vers la bas.

e S'il'y a des bavures sur la clé a reproduire, celles-ci seront éliminées a I'aide de la brosse
dont est dotée la machine.

3.2.2 REPRODUCTION DES CLES A TAILLE FRONTALE

e Introduire les clés dans les étaux en faisant attention que le panneton soit en appui sur
I'arrét frontal des étaux, comme nous I'expliquons sur la figure 7.

e Mettre en marche la machine et, en soutenant le chariot par le levier (M), avancer les clés
jusqu'au palpeur (1) et a la fraise (F).

e e travail doit étre effectué d'une fagon réguliére, non saccadée, sans forcer contre la fraise.
La perpendicularité de la taille s‘obtient en orientant le chariot par le levier (N).

e S'il'y a des bavures sur la clé a reproduire, celles-ci seront éliminées a I'aide de la brosse
dont est dotée la machine.

3.2.3 REPRODUCTION DE LA CLE FO-24P, CHU-4G ET CHU-5G

e tiliser la face (C ). Placer la clé de fagon que le panneton soit sur la partie plane de 45
° situé sur la partie latérale de I'étau et qui donne I'inclinaison de la taille de la clé. Voir
figure 8.

e Positionner les clés en butée de panneton contre la fraise et le palpeur ® Important: avant
de placer les clés dans les étaux, vérifier la position de celles-ci. Les clés et les ébauches
ont un pré-crantage sur un des deux pannetons.

3.2.4 REPRODUCTION DE LA CLE FO-6P

Lecture du code de Ia cle originale (position / inclinaison)

e [ a clé originale a 6 tailles qui sont définies par des lettres: A, B, C, D, E et F suivant la figure
9. Pour chacune de ces positions ils existent 4 inclinaisons distinctes possible grace a des
numéros qui seront par la suite signalés et numeérotés:

1

3

< X

2
~~

ECCO COMBI
MACHINE A REPRODUIRE

e ['inclinaison numéro 1 indique qu'il ne faut pas reproduire.
L’inclinaison numéro 2 indique qu'il y a un petit biseau sur la clé.
L'inclinaison numéro 3 indique que le biseau de cette position est plus grand que le numéro 2

L'inclinaison numéro 4 est le plus grand des biseaux de la clé et se reconnait bien car il arrive
exactement au niveau des ailettes latérales..

e |/ est conseillé de faire un petit tableau dans lequel nous noterons les inclinaisons de chaque
position, ainsi le tableau ci-dessous nous servira d'exemple:

POSITION A B C D E F
INCLINAISON g 4 1 2 4 2

NOTE: La série des chiffres de I'inclinaison est le code de la clé.
Methode pour reproduire Ia cle FO-6P
Exemple selon la lecture effectué précédemment:
A B c D E
3 4 1 2 4

e Placer I'indicateur d’inclinaison (V) sur le numéro supérieur 3, et introduire le palpeur
dans la lettre A du tambour (W), effectuer la copie correspondante. Faire la méme
opération avec I'inclinaison 4 (numéro supérieur 4) en introduisant le palpeur dans la
lettre B du tambour (W), et procéder de la méme fagon pour les 6 positions.

e Ensuite procéder de la méme maniere avec les 4 chiffres inférieurs de I'indicateur
d'inclinaison (V), pour effectuer les 6 autres tailles sur le méme coté de la clé.

e Pour tailler I'autre cdté de la clé, retourner la clé dans I'étau et procéder de la méme
fagon que les points précédemment en utilisant toujours le méme code puisque la clé
est symétrique, c'est pour cela que le code est le méme.

Reglage du chariot suivant la machine

La position de la fraise et du palpeur de la machine est réglée par rapport a la configura-
tion d’origine. Si le chariot a été acheté séparément, il a besoin d’une série de réglages,
sans pour autant dérégler la machine en elle-méme. Les réglages a effectuer sur le
chariot sont 4 et doivent se faire dans 'ordre suivant:

1. Réglage longitudinal

e Placer une ébauche JMA FO-6P dans le mors et positionner I'indicateur d‘inclinaison
sur le numéro 4. Tailler la position A et F. la largueur de la taille doit étre comprise dans
la zone délimitée par les lignes comme sur la figure 9, pour chacune des positions. Si
se n'est pas le cas nous devons réaliser le réglage longitudinal:

e Desserrer le boulon (DK-208). Desserrer légérement la vis sans téte (DX-40). Desserrer
la vis sans téte (EC- 250) jusqu’a ce que le tambour (W) puisse se déplacer et vienne
toucher le support (EC-96). Introduire le palpeur (I) dans la lettre A, du tambour (W).
Visser la vis sans téte (EC-250) jusqu’a ce que le tambour (W) se déplace vers la gauche
et que la fraise de la machine soit dans la bonne position, il faut que la fraise s‘arréte
exactement aux début de ['ailette latérale voir figure 9. Puis resserrer la vis sans téte
(EC-250) et le boulon (DK-208).

2. Réglage de I'inclinaison

e Placer une ébauche JMA FO-6P dans le mors et positionner I'indicateur d'inclinaison
sur le numéro 1. La partie plane de la clé doit étre perpendiculaire a la fraise tel que si
I'on approche la clé de la fraise, elle doit faire une légére marque au centre de la clé.
Voir figure 11. Si se n'est pas le cas nous devons réaliser un réglage d'inclinaison:

e Dévisser légerement la vis sans téte (S) et centrer la clé en tournant |'étau avec la
main jusqu‘a ce que le plat de la clé soit perpendiculaire a la fraise puis resserrer la
vis sans téte (S).

3. Réglage de profondeur

e Placer une ébauche JMA FO-6P dans le mors et positionner I'indicateur d‘inclinaison
sur le numéro 1. Tailler n’importe quelle position. En faisant ceci nous devons noter
que la fraise touche légerement la clé, mais sans la tailler. Si la fraise est trop éloignée
de la clé ou si la fraise taille la clé, nous devons réaliser un réglage de profondeur.

e (e réglage se réalise grace au boulon (J).

4. Réglage de I'alignement

e Placer une ébauche JMA FO-6P dans le mors et positionner I'indicateur d‘inclinaison
sur le numéro 1. Tailler les positions A et F. Les Z marques que laisse la fraise sur la
clé doivent avoir la méme profondeur. Si se n'est pas le cas nous devons réaliser un
réglage d‘alignement:

e Nous devons obtenir que la piece (EC-54), sur laquelle le boulon (J) vient en buté, soit
alignée avec le chariot FORD.

e (Cette piéce saligne a I'aide des 2 vis sans téte (DK-197) qui se trouvent a I'arriere du
support du palpeur. Dévisser les 2 écrous (DK-207) qui bloquent les 2 vis sans téte (DK-
197). Faire bouger la piece grdce au 2 vis sans téte (DK-197) jusqu'a ce qu'elle s aligne
avec le chariot FORD. L’alignement est correct quand les 2 marques laissées par la
fraise, selon le point précédent, ont la méme profondeur. Il faut faire attention qu‘une
fois la piéce (EC-54) alignée, les 2 vis sans téte soient bien en contact avec la piece. Si
cela est le cas, bloguer les écrous (DK-207) sur les 2 vis sans téte (DK-197) ; autrement
les mettre en contact avec la piece.

Francaise
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3.2.5 REPRODUCTION DE LA CLE « ABLOY ».

e Placer les deux ébauches dans les étaux et effectuer le réglage de profondeur:

e Pour le réglage, dévisser les vis sur la “ queue d‘aronde “ (qui est le support sur la
partie inférieure de I'étau). L'étau pourra bouger en avant ou en arriére. Effectuer le
réglage jusqu'a ce que le palpeur et la fraise touchent les ébauches. De cette fagon, on
regle le dispositif sans besoin de dérégler le réglage de base de la machine.

e Bloquer la clé originale et I'ébauche en butée de pointe contre la fraise et le palpeur.

e Pour les clés ABU-29P et IF-3P, procéder de la méme fagon en retournant les clés pour
tailler tous les cotés

Voir figure 11

3.2.6 REPRODUCTION DF LA CLE AVEC LE CHARIOT POUR LES EVES

e Placer les deux ébauches dans les étaux et effectuer le réglage de profondeur:
Voir figure 12

e Pour le réglage, dévisser les vis (EC-91) sur la “ queue d‘aronde (EC-73)" (qui est le
support sur la partie inférieure de I'étau). L 'étau pourra bouger en avant ou en arriere.
Effectuer le réglage jusqu'a ce que le palpeur et la fraise touchent les ébauches. De
cette fagon, on régle le dispositif sans besoin de dérégler le réglage de base de la
machine.

e Bloquer la clé originale et I'ébauche en butée de pointe contre la fraise et le palpeur.

4.- MAINTENANCE ET SECURITE

Pour effectuer toute opération de maintenance, il faut remplir les conditions suivantes:

o Ne jamais effectuer d’opération d‘entretien machine en marche.
e Débrancher le cordon d'alimentation électrique.

e Suivre strictement les indications de la notice.

e Utiliser des pieces de rechange d’origine.

4.1 REMPLACEMENT DE LA FRAISE OU DE LA BROSSE

Enlever la protection qui recouvre la fraise (F).

Changement de la fraise: 3 |'aide des deux clés fixes de 18, bloquer I'axe de la fraise
et dévisser I'écrou (K) qui bloque la fraise (F).

Important: dévisser I'écrou en tournant dans le sens des aiguilles d'une montre. Pour la
mise en place de la nouvelle fraise, procéder dans le sens inverse.

Changement de la brosse: bloquer I'axe de la fraise a I'aide d’une clé fixe de 18.
Dévisser la vis (R) avec une clé allen. Remplacer la brosse et remettre la protection de
la fraise.

Voir figure 13
4.2 REGLAGE DU PALPEUR

Lors d'un changement du palpeur, il est nécessaire d'effectuer une série de réglages afin
de retrouver la qualité originale de reproduction.

Dans les machines équipées des chariots FORD, ABLOY et/ou EVES, il suffit d'effectuer
les réglages normaux de profondeur et latéral qui sont détaillés dans le manuel de la
machine.

En ce qui concerne les machines équipées du chariot COMBI, en plus des réglages nor-
maux de profondeur et latéral, il faut effectuer d'abord le réglage de la plaquette du
palpeur afin d'assurer la correcte reproduction de I'arrondi des gorges.

Ce réglage s'‘effectue de la fagon suivante:
e Bloquer les barrettes de réglage (V) dans chacun des deux étaux. Voir figure 15.1

e Desserrer légerement les vis (T) qui bloquent la plaquette du palpeur (C) ou support
(S). S'assurer que la face arriére de la plaquette du palpeur soit bien en appui contre
le support.

e Approcher le chariot de fagon a ce que les barrettes de réglage touchent la partie la
plus saillante du palpeur. Dans cette position effectuer le réglage de profondeur par la
poignée (R). Voir figure 15.2

e Fnsuite, en faisant tourner manuellement la fraise, vérifier que la fraise touche la
barrette de réglage (V), de la méme fagon, en position supérieure du mouvement du
chariot (voir figure 15.3) que dans la position inférieure (voir figure 15.4).

NOTE: effectuer cette vérification sur la partie droite de I'étau qui correspond au coté
sur lequel se trouve normalement le panneton de la clé. Si la fraise touche de la méme
fagon en position supérieure qu’en position inférieure, le réglage est bien effectué.
Autrement, procéder de la fagon suivante:

1.- Si la fraise touche davantage en position supérieure: déplacer légérement la pla-
quette du palpeur vers le haut en lui donnant des petits coups du bas vers le haut.

2.- Sila fraise touche davantage en position inférieure: déplacer légerement la plaquet-
te du palpeur vers le bas en lui donnant des petits coups du haut vers le bas.

e Quand le réglage de la position de la plaquette du palpeur (C) est effectué, s‘as-
surer que sa face arriére soit bien en appuis contre le support et resserrer les vis (T).

4.3 RECOMMANDATIONS DE SECURITE

1.- Ne pas essayer de démarrer ou d'utiliser la machine tant que toutes les questions de
sécurité, instructions pour I'installation, guide de I'opérateur et procédures de mainte-
nance n’ont pas €té examinées et comprises.

2.- Toujours débrancher I'alimentation électrique avant d'effectuer des travaux de net-
toyage ou d'entretien.

3.-Conserver la fraise propre et sans limaille.

4.- Conserver la machine et ses alentours propres.

5.- Travailler avec les mains seches.

6.- Utiliser des lunettes de protection, méme si la machine dispose de protections.
7.- S‘assurer que la prise électrique dispose d’une prise de terre.
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SCHLUSSELKOPIERMACHINE

1.- VORSTELLUNG UND GRUNDLEGENDE BEGRIFFE 2.3 AUF WUNSCH LIEFERBARE AUFSATZE

Um die Méglichkeiten dieser Schitisselkopiermaschine vollsténdig ausschdpfen zu kénnen, bes-
1.1 ALLGEMEINES teht die Maglichkeit, einen der vier folgenden Schiitten mit der Maschine zu verwerden.

Die Schiiisselkopiermaschine COMBI-COMBI ist unter Beriicksichtigung der in der EU SCHLITTEN FUR “EINSTECKSCHLUSSEL” (COMBI-BIT)

geltenden Sicherheitsnormen entworfen worden. Erméalich Anferti Kopi Einsteckschlisseln mit Einfach Do-
Die Sicherheit des m/t der Bgd/enung qiegerArt von Maschinen beqyft(agz‘en [?edienpe(— pggzjg;g 507]32/7 UZ ggﬁig SZ(/): u nzg)g}nn ZZ?S ¢ /;75 stig /[i chliisseln mit Einfachbart und Do
sonals kann nur mit Hilfe eines sorgféltig geplanten Programms fiir die persdnliche Si- .
cherheit, sowie der Implementierung eines Wartungsprogramms und der Einhaltung der ~ SCHLITTEN FUR “FORD” (COMBI-FD)

Hinweise, sowie der Einhaltung der im vorliegenden Handbuch aufgefiihrten Sicherheits-  Ermdglicht das Kopieren mittels eines Codes des Schiiissels FORD TIBBE.

normen erreicht werden. SCHLITTEN FUR “ABLOY” (COMBI-ABL)
Auch wenn die Installation der Maschine keinerlei Schwierigkeiten bereitet, sollte sie i ' et .
g Mit diesem Schlitten werden Kopien von Schliisseln der Art ABLOY angefertigt.

nicht installiert, eingestellt oder bedient werden, ohne zuvor das vorliegende Handbuch

griindlich gelesen zu haben. _ o SCHLITTEN FUR “NUTEN” (COMBI-RG)
Die Maschine ist werkseitig fiir den Gebrauch eingestellt, sodals lediglich die Einstellungen
fiir die zu verwendenden Werkzeuge vorzunehmen sind. 24 HAUPTBESTANDTEILE DER MASCHINE
1.2 TRANSPORT UND VERPACKUNG g gfifsf;;
- Spannbacke

Die Maschine wird in einer Verpackung mit folgenden Abmessungen ausgeliefert: ¢
- Handgriff der Spannbacke

.- Schiitten Spannbacken-Halter

.- Handgriff fiir den Anpressdruck fiir den Fréaser
- Handgriff fiir den fiir den Schlitten

- Taster

|- Halterung Taster

10.- Schalter fiir Inbetriebnahme

11.- Einstellvorrichtung fiir den Taster

Breite = 570 mm, Ldnge = 520 mm, Hohe = 410mm

Gewicht der Maschine zuziiglich Verpackung = 20 kg.

Beim Auspacken der Maschine ist diese sorgféltig auf eventuelle Transportschéden zu un-
tersuchen. Sollten Sie Beschadigungen feststellen, so wenden Sie sich bitte umgehend an
den Spediteur und belassen die Maschine so wie sie ist, bis der zusténdige Vertreter der
Spedition die entsprechende Uberpriifung vorgenommen hat.

OO NDIO AN LN~

1.3 TYPENSCHILD ALEMNORGALTINA A IV Siehe Abbildung 1
. . . . X L. 0EA0MONDRAGON & A
Die Schiiisselkopiermaschine COMBI-COMBI ist mit einem iy
Typenschild versehen, auf dem die Seriennummer, der - 2.5 TECHNISCHE DATEN
Name und die Anschrift des Herstellers, die ”"m"“l"u"mul"” Die wichtigsten technischen Daten sind folgende:
CEKennzeichnung und das Baujahr angegeben werden. | Motor.............. Einphasig 220V, 50Hz, 0,18 kW, 1500 Uymin, 1.7 Amp.
(Optional: einphasig 110V, 60Hz, 0.18Kw, 1800 U/min, 3,14 Amp.)
FIESEr:. ..o Schnellarbeitsstahl 963 x 16 x1,4 mm (drei Schneiden).

@ EIGENSCHAFTEN DER MASCHINE Geschwindiert. 1500 Ufmin. ” "
...Drei Stellungen, fiir den SCHLITTEN FUR EINSTECKSCHLUSSEL

Die Schliisselkopiermaschine COMBI-COMBI besitzt eine sehr hohe Festigkeit, was sich ....Auf selbstschmierenden Lagern.

direkt auf die Genauigkeit des Kopiervorgangs auswirkt. ~— Abmessungen............ Breite = 500 mm, Tiefe = 245 mm, Hohe = 280 mm.

Sie ist zum Anfertigen von Kopien fiir Einsteckschliissel und Schliissel mit Doppelbart, Gewicht: .........c........... 16,5 Kg

Chubbschschliissel und Sonderschlissel vorbereitet. Es handelt sich um ein Wen-

desystem mit doppelter Spannbacke, in drei Stellungen. Die Spannbacken weisen zwei 2.6 KOMPONENTEN UND FUNKTIONSBAUTEILE

Spezial-Fiihrungen fiir die genaue Ausrichtung und einen Kopierindex mit millimeterge-

nauer Einstellung auf. 2.6.1 ZUBEHOR

.. 1.- Schliissel fir Befestigung des Frésers, Maulweite 18 mm.
2.1 ARTEN VON SCHLUSSELN 2.- Stangen zur Einstellung der Schneidtiefe.
Die Maschine COMBI-COMBI kénnen Kopien der folgenden Schiisselarten gefertigt - S22 Inbusschlissel (2.5 mm, 3 mm, 4 mm, 5 mm).
werden: Siehe Abbildung 2

o Finsteckschliissel mit Einfachbart und Doppelbart.
e Buntbartschliissel.
e Sonderschliissel. Standard

2.6.2 STROMKREIS

Bei den Hauptkomponenten des Stromkreises und der Elektrik handelt es sich um folgende:
1.- Stromanschlul§

2.- Schalter fiir Inbetriebnahme

3.- Motor

Siehe Abbildung 3

AN 2.6.3 DREISEITIGE SPANNBACKE DES SCHLITTENS FUR EINSTECK-
Abloy IMRY Ford SCHLUSSEL

Die Spannbacke ist zum Festspannen einer Familie unterschiedlicher Schliissel auf jeder
Seite entworfen worden. Im folgenden werden die verschiedenen Seiten dargestellt:
Seite 1: Seite zur Anfertigung von Kopien fiir Einsteckschlissel mit Einfachbart oder
Doppelbart.

Seite 2: Anfertigen von Kopien fiir Chubbschlissel.

Seite 3: Schiiisselkopiervorgang fiir Sonderschliissel FO-4P. Die Spannbacke weist ei-
nen Schlitz mit 45° auf, der den Kopiervorgang dieses Sonderschliissels ermdglicht.

Fiir weitere Informationen sehen Sie die folgenden

Kapitel zum Anfertigen von Schiiisselkopien.

Siehe Abbildung 14A (EUROPA) und 14B (ARGENTINA).

2.2 TEILE EINES SCHLUSSELS

1. Schliisselkopf
2. Schliisselhalm
3. Schlisselbart
4. Zdhne
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€) BETRIEBSFAHIGKEIT UND FUNKTIONSWEISE

3.1EINSTELLUNG DER MASCHINE
3.1.1 STEUERUNG UND SEITLICHE EINSTELLUNG

e Die beiden Einstellteile (6) so einsetzen, dal sie sich am Anschlag der Spannbacke
befinden, so wie in der Abbildung 4 dargestellt.

e Die Spannbacken an den Kopierindex (I) und den Fréser (F) heranfahren, so dal$ die
Einstellteile auf dem Kopierindex und dem Fréser aufliegen.

e Sollten die Einstellteile nicht mit dem Fréser und dem Kopierindex (ibereinstimmen, so
ist wie folgt zu verfahren:

Die beiden Schrauben (T) des Tasters ldsen und durch einen kleinen leichten Schlag mit
einem Kunststoffhammer bewegen, geben Abstich nach links oder rechts, bis das die
Verschiebung der beiden Taster entsprechen und den beiden Seiten des Frésers und
des Tasters gleich sind.

Siehe Abbildung 4

- Ziehen Sie die beiden Schrauben (T) wieder fest.

3.1.2 STEUERUNG UND EINSTELLUNG DER SCHNEIDTIEFE
e Die beiden Einstellstangen (6) an den Spannbacken im Sinne der Abbildung 5 an-
setzen.
e Die Spannbacken mit den Einstellstangen (6) an den Kopierindex (I) und den Fréser (F)
heranfahren, so dal8 die Einstellstangen auf dem Kopierindex und dem Fréser aufliegen.
e Den Fréser mit der Hand drehen. Wenn der Fréaser die Einstellstange leicht streift, so
ist die Bearbeitungstiefe an der Maschine ordnungsgeméls eingestellt.
e Kommt es zu einem der beiden Vorfélle, ist wie folgt zu verfahren:
- Die Klemmschraube (L), die den Kopierindex (1) festsetzt, lésen und an der Mikro-
meterschraube (H) drehen.
Siehe Abbildung 5
- Den Kopierindex so lange vor- bzw. zuriickbewegen, bis sich der Fréser dreht und
die Einstellstange leicht streift. AnschlielSend die Schraube (L) am Kopierindex anzie-
hen und die Schneidtiefe der Maschine ist ordnungsgemés eingestellt.

3.2 ANFERTIGEN VON SCHLUSSELKOPIEN
3.2.1 SCHLUSSELKOPIERVORGANG FUR EINSTECKSCHLUSSEL

e Die Schiiissel in die Spannbacken einfiihren, wobei darauf zu achten ist, dal der Schliis-
selbart auf dem unteren Anschlag der Spannbacke im Sinne der Abbildung 6 aufliegt.

e Soll eine Kopie von einem Schliissel mit einem zu langen Schliisselbart hergestellt
werden, so kann es geschehen, dals der “Anschlag der Schliisselspitze” (FraserTaster)
anstelle des Anschlags an der Spannbacke hergestellt werden muflS, damit mit dem
der Maschine zur Verfiigung stehenden Hub der Kopiervorgang fiir diese Schliissel
durchgefiihrt werden kann.

© Die Maschine einschalten und den Schiitten am Handgriff (M) festhalten. Die Schliis-
sel an den Kopierindex (I) und den Fréser (F) heranfahren.

o Werkseitig wird empfohlen, schrittweise zu arbeiten bis der Schlittens fir den Span-
nbacken- Halter mit Hilfe des Handgriffs (N) das Werkstiick erreicht. Werkseitig wird
empfohlen, bei der Bearbeitung den Handgriff (N) von oben nach unten zu bewegen.

e Sollte es beim Kopieren zur Gratbildung an der Schliisselkopie gekommen sein, so
werden diese mit Hilfe der hierfiir mitgelieferten Biirste entfernt.

3.2.2 SCHLUSSELKOPIERVORGANG FUR SCHLUSSEL MIT KOPFSCHNITT

e Dje Schiiissel in die Spannbacken einfiihren, wobei darauf zu achten ist, dals der Schliis-
selbart auf dem frontalen Anschlag der Spannbacke im Sinne der Abbildung 7 aufliegt.

e Die Maschine einschalten und den Schlitten am Handgriff (M) festhalten. Die Schliis-
sel an den Kopierindex (I) und den Fréser (F) heranfahren.

e Werkseitig wird empfohlen, schrittweise zu arbeiten ohne den Fréser zu (iberlasten.
Die Rechtwinkligkeit des Schnitts wird durch Ausrichtung des Schlittens mit dem Han-
dgriff (N) erreicht.

e Sollte es beim Kopieren zur Gratbildung an der Schliisselkopie gekommen sein, so
werden diese mit Hilfe der hierfiir mitgelieferten Biirste entfernt.

3.2.3 SCHLUSSELKOPIERVORGANG FUR FO-4P, CHU-4G UND CHU-5G-SCHLUSSEL,
UK/ARGENTINA

e Die Spannbacken fiir Einsteckschliissel in die Stellung (C) bringen. AnschlieBend wird
der Schliissel so angesetzt, dal8 der Schliisselbart auf der Nut mit 45° aufliegt, die
sich an seitlich an der Spannbacke befindet, wodurch die erforderliche Gradzahl der
Neigung fiir die Zahnung des Schliissels eingestellt wird.

Siehe Abbildung 8

e Den Anschlag am Schiiissel mit der Schlisselspitze (Fréaser-Fiihler) herstellen und die
Zahnung desselben vornehmen.

e Wichtig: Vor dem Einsetzen von Schlisseln in die Spannbacke mul8 die Stellung der-
selben tberpriift werden. Werkseitig sind die Schiiissel mit einem bearbeiteten Zahn
an den jeweiligen Schiiisselbart vorbereitet.

3.2.4 SCHLUSSELKOPIERVORGANG FUR FO-6P-SCHLUSSEL
EINLESEN DES CODES DES ORIGINALSCHLUSSELS

e Der Originalschliissel besitzt sechs (6) Stellungen zum Kopieren, d F, wie es aus der
folgenden Abbildung hervorgeht. Siehe Abbildung 9. An jeder der Stellungen, die der
Schliissel besitzt, gibt es vier (4) verschiedene Kombinationsmaglichkeiten (die (iber
Nummern definiert werden), welche im Folgenden aufgezeigt und durch- nummeriert
werden: 1 2 3 4

\\\

e Die "Hohe” Nr. 1 zeigt an, dal8 hier kein Kopiervorgang angesetzt werden darf. Die Ste-
llung Nr. 2 zeigt an, dal$ der Schliissel eine kleine Nut aufweist. Wenn diese Nut ein
wenig grolSer ist, entspricht der Schliissel der Hohe Nr. 3. Die Hohe Nr. 4 kennzeichnet
die grolSte Nut des Schliissels.

e £s werden die Kombinationen fiir jede einzelne der 6 Stellungen im Sinne des folgen-
den Beispiels eingegeben:

STELLUNG A B C D 3 F

KOMBINATION g 4 1 2 4 2

HINWEIS: Bei der Reihenfolge der Kombination handelt es sich um den Code des
Schliissels.

e Sobald der Code des Schliisselrohlings bekannt ist, wird derselbe in die Spannbacke ein-
gesetzt und nachdem das Teil (V) in die Stellung 1 gebracht worden ist, mul8 der Schiiissel
vollkommen flach aufliegen, sodal8 bei Anndherung des Schiiissels an den Fréser dieser
eine leichte Markierung an der Schiiisselmitte hinterlalSt. Siehe Abbildung 10

e Sollte das nicht der Fall sein, wird der Bolzen (S) geldst und der Schliissel zentriert.

e Die Schraube (J) dient zur Einstellung der Tiefe fiir die Zahnung, welche fiir alle Zéhne
bei allen Schliisseltypen fest ist. Nach vorgenommener Einstellung mul8 die Tiefe nicht
nachgestellt werden, es sei denn, dal8 es mit der Zeit zu einer Verstellung kommt.

e Bei dem Teil (W) handelt es sich um die Kugel des Codes, der aus 6 Buchstaben bes-
teht, welche den 6 Stellungen entsprechen.
e Das Teil (Z) wird fiir die waagerechte Einstellung des Schliissels benutzt.

e Das Teil (V) dient dazu, die richtigen Neigungen am Schliissel je nach entsprechender
Kombination einzustellen. Im Folgenden finden Sie ein Beispiel zur zuvor beschriebenen
Einlesung:

A B C D E

3 4 1 2 4 2

e Das Teil (V) in die obere Stellung 3 bringen und den Fiihler am Buchstaben A des Teils
(W) einfiihren, woraufhin der entsprechende Kopiervorgang durchgefiihrt wird. Nun
wird derselbe Vorgang mit der Hohe 4 durchgefiihrt und der Fiihler am Buchstaben B
des Teils (W) eingefiihrt, usw. bis nacheinander alle 6 Stellungen abgearbeitet worden
sind.

e AbschlieBend wird derselbe Vorgang mit den 4 niedrigeren Nummern des Teils (V)
durchgefiihrt, wodurch die andere Seite derselben Schiiisselfldche kopiert wird.

e Um die andere Schliisselflache zu kopieren, wird der Schiiissel gedreht, und dieglei-
chen Arbeitsschritte wie zuvor beschrieben unter Verwendung desselben Codes dur-
chgefiihrt, da der Schliissel symmetrisch ist, weshalb derselbe Code eingehalten wird.
Hinweis: Wird der Schlitten FORD separat erworben, so kann es geschehen, dal8 die
Einstellung des neuen Schlittens (wegen der Ausrichtung oder Tiefe) zur Maschine
nicht stimmt. Zur entsprechenden Nachstellung ist wie folgt zu verfahren:

e Die Schraube (J) fiir die Tiefe einstellen.

e £s kann dazu kommen, dal8 in der Einstellung fiir die Héhe Nr. 1 der Fréser einige
Stellen des Schliissels intensiver als andere bearbeitet. Das weist darauf hin, dal8 das
Teil (EC- 54), mit dem die Schraube (J) den Anschlag bildet, nicht ordnungsgemas8 auf
den Schlitten FORD ausgerichtet ist. Sollte es dazu kommen, so mul8 die Ausrichtung
mit Hilfe der zwei (2) Klemmschrauben (DK-197) vorgenommen werden, die sich im hin-
teren Bereich der “Halterung Taster” befinden. Die beiden Blockiermuttern (DK-207),
die auf den beiden Klemmschrauben sitzen, ldsen und das Anschlagteil drehen, so dall
sich die Klemmschrauben bewegt werden kénnen bis die Ausrichtung zum Schlitten
FORD stimmt. Es mul8 darauf geachtet werden, dal8 die beiden Klemmschrauben nach
der Ausrichtung mit dem Teil in Beriihrung stehen.

e Die zwei (2) Muttern zum Festsetzen der Klemmschrauben anziehen.




3.2.5 SCHLUSSELKOPIERVORGANG FUR “ABLOY-SCHLUSSEL"
EINSTELLUNG DES SCHLITTENS

e Zwei Schliisselrohlinge einsetzen, einen an jeder Spannbacke, wobei darauf zu achten
ist, dal8 die Schliissel sowohl mit dem Fréser (F) als auch mit dem Taster (I) in Beriihrung
stehen. Gerét der Schliissel nicht mit dem Fréser oder dem Taster in Beriihrung, so mul§
der Schlitten wie folgt nachgestellt werden:

e Die beiden Schrauben am “Schwalbenschwanz” losen, der am Schlitten angebracht
ist. Nunmehr kann die gesamte Baugruppe nach vorne oder hinten bewegt werden, bis
sowohl der Fraser als auch der Fiihler mit den Schiiisseln in Beriihrung geraten.

e Der Anschlag der Schiiisselspitze wird hergestellt, sobald ein Schiiissel mit dem Fréser
in Bertihrung steht und der andere mit dem Taster.

Siehe Abbildung 11

3.2.6 KOPIERVORGANG FUR SCHLUSSEL MIT HILFE DES SCHLITTENS ZUR
ERSTELLUNG VON NUTEN

EINSTELLUNG DES SCHLITTENS

e Zwei Schliisselrohlinge einsetzen, einen an jeder Spannbacke, wobei darauf zu achten
ist, dal8 die Schliissel sowohl mit dem Fréser (F) als auch mit dem Taster (I) in Beriihrung
stehen. Gerét der Schitissel nicht mit dem Fréser oder dem Taster in Beriihrung, so mul§
der Schlitten wie folgt nachgestellt werden:

e Die beiden Schrauben am “Schwalbenschwanz" I6sen, der am Schlitten angebracht
ist. Nunmehr kann die gesamte Baugruppe nach vorne oder hinten bewegt werden,
bis sowohl der Fréser als auch der Taster mit den Schliisseln in Beriihrung geraten.

Siehe Abbildung 12

@ WARTUNG UND SICHERHEIT

Bei der Durchfiihrung von Wartungsarbeiten sind folgende Malsnahmen zu treffen:

e FEs diirfen keinerlei Arbeiten bei eingeschalteter Maschine durchgefiihrt werden.

e Die Maschine ist durch Ziehen des Netzsteckers von der Stromversorgung zu trennen.
e Den Anweisungen des vorliegenden Handbuchs ist unbedingt Folge zu leisten.

e AusschlieSlich Originalersatzteile verwenden.

4.1 FRASER-ODER BURSTENWECHSEL

Die beiden Klemmschrauben derfraserabdeckung I6sen und denselben entfernen.

Fiir den Fraserwechsel: Mit Hilfe der Schraubenschliissel mit Maulweite 18 mm die
Achse des Frésers festsetzen und die Mutter (K) — Linksgewinde — Idsen, die den Fraser
(F) hélt. AnschlieBend wird der Fraser ausgewechselt und die Fraserabdeckung wieder
angebracht.

Fiir den Biirstenwechsel: Die Achse des Frasers mit Hilfe eines Schraubenschliissels
mit Maulweite 18 mm festsetzen. Die Schraube (R) mit Hilfe eines Inbusschliissels lgsen.
Die Biirste auswechseln und abschlielSend die Fraserdeckung wieder anbringen.

Siehe Abbildung Nr. 13
4.2 EINSTELLUNG DES TASTERS

Wird der Taster an der Maschine durch einen Neuen ersetzt, ist es empfehlenswert, eine
Reihe von Einstellungen vorzunehmen, um zu gewahrleisten, dass sich dieser Austausch
nicht nachteilig auf die Qualitét des Kopiervorgangs auswirkt.

Fiir Maschinen mit einem der folgenden Schlitten: Bei den Schliitten fiir FORD und/oder
ABLOY und/oder NUTE reicht es aus, die herkémmlichen Einstellungen fiir die Tiefe und
die Seite vorzunehmen, die ausfiihrlich in dem Anweisungshandbuch der Maschine er-
ldutert werden.

Fiir Maschinen mit einem COMBI-Schlitten sollte zusétzlich zu den herkémmlichen Eins-
tellungen fiir die Tiefe und die Seite zunéchst die Einstellung fir das ,Blech des Tas-
ters” vorgenommen werden, um die ordnungsgemélSe Wiedergabe der Rundung an den
Zéhnen der EINSTECKSCHLUSSEL zu gewéhrleisten. Diese Einstellung wird wie folgt
durchgefiihrt:

e Die Einstellstangen (V) an jeder einzelnen Spannbacke anziehen
Siehe Abbildung 15.1
e Die Schrauben (T), mit denen das ,Blech des Tasters” (C) an seiner Halterung (S) be-

festigt ist, leicht ldsen, sodass es noch schwach befestigt ist. Es muss gewéhr- leistet
sein, dass der hintere Teil des ,Blech des Tasters” fest in seiner Halterung liegt.

e Die Stangen an den am weitesten herausragenden Punkt am Taster-Frédser heran-
fahren. In dieser Stellung wird die Einstellung fir die Tiefe des Tasters mithilfe des
Réndelrades (R) vorgenommen. Siehe Abbildung 15.2

e AnschlieSend den Fréser von Hand tberpriifen, ob der Fréaser die Einstellstange (V) mit
derselben Stérke in der Oberen (siehe Abbildung 15.3) wie in der unteren Dreh-  ste-
llung (siehe Abbildung 15.4) des Schlittens beriihrt

HINWEIS: Diese Uberpriifung sollte im rechten Bereich der Spannbacke erfolgen, da
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es sich hierbei um die Seite handelt, an der sich normalerweise der Schliiisselbart
befindet.

Sollte der Fraser die Stange mit derselben Stérke im oberen Bereich wie im unteren
Bereich beriihren, so kann die Einstellung fir das ,Blech des Tasters” als beendet
angesehen werden. Sollte das nicht der Fall sein, folgende Schritte durchfiihren:

1.- Beriihrt der Fréser die Einstellstange (V) stérker sobald sich der Schiitten in seiner
oberen Stellung befindet, wie folgt vorgehen: Das ,Blech des Tasters” mithilfe von
leichten Schldgen von unten nach oben vorsichtig nach oben verschieben.

e Sobald die Einstellung fiir das ,Blech des Tasters” (C) beendet ist, dasselbe mit
den Schrauben (T) wieder an seiner Halterung (S) befestigen. Es muss gewéhr- leis-
tet sein, dass der hintere Teil des ,Blech des Tasters” fest in seiner Halterung ist.

4.3 SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN

1.- Versuchen Sie auf keinen Fall, die Maschine anzulassen oder zu bedienen, bevor nicht
alle sicherheitsrelevanten Themen, Anweisungen zur Installation, Schulung fiir das Be-
dienpersonal und die Wartungsvorgénge durchgefiihrt bzw. verstanden worden sind.

2.- Unterbrechen Sie stets die Stromversorgung, bevor Sie mit der Durchfiihrung von
Reinigungs- oder Wartungsarbeiten beginnen.

3.- Den Fréser stets sauber und frei von Spdnen halten. Dasselbe gilt fir den Aufla-
gebereich der Spannbacken, damit diese sich nicht festklemmen kénnen.

4.- Halten Sie die Maschine und ihre Umgebung stets in sauberem Zustand.
5.- Nur mit trockenen Hénden an der Maschine arbeiten.

6.- Obwohl die Maschine mit entsprechenden Schutzvorrichtungen ausgeriistet ist, ist
eine Schutzbrille zu tragen.

7.- Vergewissern Sie sich, dal$ die Maschine ordnungsgemaf8 geerdet ist.
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1.- APRESENTACAO E ASPECTOS GERAIS
1.1 GENERALIDADES

A maquina duplicadora ECCO COMBI foi desenhada tendo em conta as normas de segu-
ranca vigentes na C.E.E..A seguranga do pessoal envolvido no manuseamento deste tipo
de maquinas s6 se consegue com um programa bem estruturado de seguranga pessoal
e de manutengao e o seguimento dos conselhos e regras de seguranga indicados neste
manual.

Ainda que a instalagdo da maquina ndo apresente nenhuma dificuldade é preferivel
que ngo tente instalar, ajustar ou manipular a maquina sem ler primeiro este manual.A
maquina sai da nossa fabrica pronta para ser utilizada e apenas requer operagdes de
calibragdo para as ferramentas que vai utilizar:

1.2 TRANSPORTE E EMBALAGEM

A maquina apresenta-se no interior de uma embalagem com as seguintes medidas:
Profundidade=570 mm,Largura=520mm, Altura=410mm

Peso (Maquina e embalagem) =20Kg.

Quando desembalar a maquina, inspeccione cuidado-samente se sofreu algum dano
durante o transporte.

Se encontrar alguma anomalia avise de imediato o transportador e ndo faca nada com a
maquina até que o agente do transportador realize a inspecgao corres-pondente.

1.3 ETIQUETA IDENTIFICADORA MEANDRGATIIASA  SIMIRY
A méquina duplicadora ECCO COMBI esta provida de iupneon ean ot

Tige

uma etiqueta identificadora, com a especificagao do n°
de série, nome e direc¢do do fabricante, marca CE e ano
de fabricagao.

(A
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2.- CARACTERISTICAS DA MAQUINA

A méquina duplicadora ECCO-COMBI, possui uma grande rigidez que garante uma ele-
vadissima precisdo na duplicagdo de chaves.Preparada para a duplicagdo de chaves de
um palhetéo e de palhetéo duplo, de bomba e especiais. Sistema reversivel de dupla
mordaca de trés posigoes. As mordagas apresentam duas guias especials para uma cen-
tragem exacta e com um indice copiador com regulagdo micrométrica.

2.1 FAMILIAS DE CHAVES

A maquina ECCO COMBI duplica os seguintes tipos de cha-ves:
e Chaves de um palhetao e de palhetéo duplo
e Chaves de bomba
e Chaves especiais

Standard

N
Abjoy \;HQ_";/ Ford

2.2 NOMENCLATURA DA CHAVE

1. Cabega
2. Cana

3. Palhetao
4. Dentes

2.3 ACESSORIOS OPCIONAIS

Para uma prestagdo mais completa desta maquina duplicadora, existe a possibilidade de acoplar
4 maquina qualquer um de trés carros, que a seguir serdo descritos, e usa-los indistintamente.

CARRO “PALHETAO" (ECCO-BIT)
Permite a duplicagdo de chaves de um palhetao e de palhetéo duplo, chaves frontais e
chaves especiais.

CARRO “FORD"(ECCO-FD)
Permite a duplicagdo mediante cédigo da chave FORD TIBBE.

CARRO “ABLOY"(ECCO-ABL)
Permite a duplicagdo das chaves tipo ABLOY.

CARRO “REGATA” (ECCO-RG)
2.4 ELEMENTOS PRINCIPAIS DA MAQUINA

- fresa

- Catrabuxa

- Mordaga

- Manipulo de aperto da mordaga

- Carro porta mordagas

- Manipulo de comando do corte

- Manipulo de comando do carro

- Palpador

- Suporte do palpador

10.- Interruptor de colocagdo em marcha
11.- Manipulo de afinagdo do palpador

OO LN =

Ver Figura 1

2.5DADOS TECNICOS

Motor...........cccoo....... Monofasico 220V, 50Hz, 0.18Kw, 1500 rpm, 1.7 Amp.
(Opcional: 110V. 60Hz, 0.18Kw, 1800 t/min, 3.14Amp.)

Fresa:......ccccoeevee... Aco extra rapido 063 x 16 x 1,4 mm (trés cortes).

Velocidade................. 1500 t/min

Mordagas: .... ..De trés posigdes, para o carro Palhetao.

Deslocamento: . ..Sobre rolamentos autolubrificados.
Dimensaes................. Largura = 500 mm, Profundidade = 245 mm, Alto = 280 mm.
Peso:......coovvee. 16,5 Kg

2.6 COMPONENTES E PARTES FUNCIONAIS

2.6.1 ACESSORIOS

1.- Chaves fixas de 18.

2.- Regulacao da profundidade de corte.
3.- Jogo de chaves Allen (2.5, 3, 4, 5).
Ver Figura 2

2.6.2 CIRCUITO ELECTRICO

Os componentes principais do circuito eléctrico e electrdnico sao:
1.- Tomada de corrente

2.- Interruptor de colocagdo em marcha

3.- Motor

Ver Figura 3

2.6.3 MORDACA DE TRES LADOS DO CARRO PALHETAO

A mordaga esta desenhada para sujeitar uma familia distinta de chaves em cada lado.
Vamos ver os diferentes lados:

Lado 1: Lado para duplicar chaves de palhetéo, simples ou duplo.

Lado 2: Duplicagdo de chaves de bomba.

Lado 3: Duplicagao da chave especial FO-4P. Na mordaga existe uma ranhura a 45° que
permite a duplicacao desta chave especial.

Para mais detalhes passar ao capitulo da duplicagdo de chaves:

Ver Figura 14A y 14B.




3.- OPERACAO E FUNCIONAMENTO
3.1 REGULACAO DA MAQUINA
3.1.1 CONTROLE E REGULA QATO LATERAL

e Colocar as duas pegas de regulagao (6) fazendo topo na mordaga, tal como indica a

figura 4.

e Aproximar as mordagas do indice copiador (I) e da fresa (F), de forma que as pegas de
regulagdo se ajustem sobre o indice copiador e a fresa.

e No caso de as pegas de regulagdo ndo coincidirem com a fresa e o indice copiador
actuar da seguinte forma:

- Aliviar os dois parafusos (T) do suporte palpador e com um mago pequeno de plastico
dar-lhe ligeiras pancadas & direita ou & esquerda por forma a que coincida com a
peca de regulagao.

Ver figura 4.
- Seguidamente, apertar, bloqueando-os, os parafusos (T) do suporte palpador.

3.1.2 CONTROLE E REGULACAO DA PROFUNDIDADE DE CORTE

e Colocar as duas varetas de regulagdo nas mordagas, conforme se indica na figura 5,
aproximar as mordagas com as varetas de afinagao (6) do indice copiador () e da fresa
(F).de forma a que as varetas de afinagao encostem no indice copiador e na fresa.

e Rodar a fresa com a mao. Se a fresa rogar ligeiramente a vareta de afinagéo, a profun-
didade de corte da maquina esta devidamente regulada.

e Se ao rodar a fresa, esta ndo rogar a vareta de afinagdo € porque nao esta a cortar com
a profundidade suficiente. Se pelo contrério a fresa prender na vareta de afinagdo é
porque estd a cortar de forma demasiado profunda.

o Se suceder alguma destas situagdes proceder da sequinte forma:

- Rodar o parafuso (L) que bloqueia o indice copiador (I) e rodar o parafuso micrometrico (H)

Ver figura 5

- Fazer avangar ou recuar o indice copiador até que a fresa gire e roce de forma muito
ligeira a vareta de afinagdo. Em seguida apertar o parafuso (L) do indice copiador e a
maaquina fica regulada em profundidade.

3.2DUPLICA g,‘/i 0 DE CHAVES
3.2.1 DUPLICACAO DE CHAVES DF PALHETAO

e Introduzir as chaves nas mordagas, tendo o cuidado de apoiar o palhetao da chave
sobre a face interior da mordaca conforme se indica na figura 6.

e Colocar a maquina em marcha e segurando o carro pelo manipulo (M), aproximar as
chaves do indice copiador (I) e da fresa (F).

* Recomenda-se que se trabalhe pausadamente, sem forgar a fresa. O ponto conse-
gue-se, rodando o carro porta mordagas com o manipulo (N). E recomendével realizar o
corte, movendo o manipulo (N) de cima para baixo.

e Se a duplicagdo produziu algumas rebarbas na chave duplicada, estas eliminam-se
utilizando a catrabuxa, que existe na maquina.

e Para duplicar a outra face da chave, voltamos a chave e repetimos as mesmas ope-
ragaes, utilizando sempre 0 mesmo cddigo, ja que a chave é simétrica e por isso man-
tém-se 0 mesmo cddigo.

3.2.2 DUPLICADO DA CHAVE FRONTAL

e Introduzir as chaves nas mordagas, com cuidado para que o palhetdo da chave se apoie
sobre o topo da frente da mordaga, tal como se pode ver na figura 7.

e [igar a maquina e, sujeitando o carro com a ajuda da pega (M), aproximar as chaves
do indice copiador (I) e da fresa (F).

e flecomendamos trabalhar pausadamente, sem forgar a fresa. A perpendicularidade do
corte consegue-se orientando o carro com a ajuda da pega (N).

e No caso de se produzirem rebarbas na chave duplicada, elimina-las com a ajuda da
catrabucha da maquina

3.2.3 DUPLICADO DA CHAVE FO-4P, CHU-4G E CHU-5G, UK/ARGENTINA

e Colocar as mordagas de colar na posigdo (C). Seguidamente, posicionar a chave de
maneira que o palhetdo assente na reentrancia de 45° do lado da mordaga, proporcio-
nando assim a inclinagdo necessaria aos dentes da chave. Ver figura 8.

e Alinhar a chave com a fresa e o palpador, e proceder ao corte dos dentes da mesma.

e Importante: Antes de colocar as chaves na mordaga, verificar a posicdo das mesmas.
As chaves sdo expedidas de fabrica com um dente ja cortado num dos palhetdes.

3.2.4 DUPLICADO DA CHAVE FO-6P

Leitura do cddigo da chave original (posicao-inclinagcao)

e A chave original tem 6 posicoes de duplicagdo, definidas pelas letras A, B, C, D, Ee F,
tal como se indica na figura 9.

Para cada uma destas posicoes, existem 4 inclinagoes possiveis, definidas mediante
numeros, que se indicam e enumeram a seguir:

3

< N

2
~

~_ECCO comBI
MAQUINA DUPLICADORA

e A inclinagdo niimero 1 indica que essa posigao nao se deve duplicar.
A inclinagdo nimero 2 indica que existe um pequeno recorte nessa posi¢ao.
A inclinagdo nimero 3 indica que o recorte nessa posi¢do € um pouco maior.
A inclinagdo nimero 4 representa o maior dos recortes possiveis

o £ conveniente dispor de um quadro para anotar as inclinagdes de cada uma das po-
sigoes, tal como se exemplifica a seguir:

POSICAOD A B c D E F
INCLINACAO 3 4 1 2 4 2
NOTA: A série de nimeros da “inclinagdo” corresponde ao cddigo da chave.
OPERACAO DE DUPLICACAO
0 exemplo abaixo utiliza os valores da leitura anterior:
A B c D E F
3 4 1 2 4 2

e Colocamos o “marcador de inclinagdes” (V) no niimero superior 3, e, introduzindo o pal-
pador na letra A do tambor (W), realizamos a correspondente duplicagéo. Repetimos a
operagdo com a inclinagdo 4 (nimero superior 4), introduzindo o palpador na letra B do
tambor (W), e assim sucessivamente, até completar as 6 posigdes.

e Posteriormente, repetimos o procedimento com os 4 ndmeros inferiores do “marcador
de inclinagdes” V), duplicando assim o outro lado da mesma face da chave.

e Para duplicar a outra face da chave, damos a volta @ mesma, e repetimos as operagoes
acima, utilizando sempre o mesmo cédigo, uma vez que a chave é simétrica, pelo que
se mantém o mesmo cadigo.

Regulacédo do carro em relagdo a maquina

A posigdo da fresa e do palpador da maquina deve estar corretamente regulada em
relagdo aos outros carros. Por este motivo, este carro requer uma Série de ajustes, in-
dependentes da prdpria regulagao da maquina. Estes 4 ajustes devem realizar-se pela
seguinte ordem:

1.Regulacdo "LONGITUDINAL”

e Fixar uma chave em bruto na mordaga, e situar o “marcador de inclinagdes” no nimero
4. Proceder ao corte das posigoes A e F. A largura do corte deve ficar compreendida na
zona delimitada pelas linhas da figura 11, para cada uma das posicdes. Caso contrario,
proceder a regulagéo longitudinal.

e Afrouxar a porca (DK-208). Afrouxar ligeiramente a cavilha (DX-40). Sacar o parafuso
sem cabega (EC-250) para fora, para que o tambor (W) se possa deslocar até tocar o
suporte (EC-96). Introduzir o palpador (1) na ranhura da letra A, do tambor (W). Girar a
cavilha (EC-250), de forma a deslocar o tambor W (EC-99) para a esquerda, até que a
fresa da maquina se situe na posigdo ideal em frente a chave. Voltar a fixar o parafuso
sem cabega (EC-250) e a porca (DK-208).

2. Regulacéo de “INCLINAGCAO”

e fixar uma chave em bruto na mordaga, e situar o “marcador de inclinagoes”(V) no
numero 1. A chave deve ficar completamente plana, de maneira que, se aproximarmos
a chave da fresa, esta deve realizar uma ligeira marca no centro da chave. Ver figura
10. Se tal ndo suceder, é necessario proceder a regulagdo da inclinagéo.

e Soltar ligeramente a cavilha (S). Centrar a chave, fazendo girar a mordaga com a méo.
Apertar novamente a cavilha (S).

3. Regulacao de “PROFUNDIDADE”

e Fixar uma chave em bruto na mordaga, e situar o “marcador de inclinagdes” no nimero
1. Realizar o corte de qualquer posigao da chave. Ao fazé-lo, devemos notar que a fresa
roga levemente a chave, sem a chegar a cortar. Se a fresa ficar afastada da chave ou
chegar a cortar a chave, devemos proceder a regulagao de profundidade.

e [ste ajuste faz-se girando o parafuso (J).

4. Regulacao de "ALINHAMENTO"

e fixar uma chave em bruto na mordaga, e situar o “marcador de inclinagdes (V) no
numero 1. Realizar o corte das posigoes A e F. As duas marcas deixadas pela fresa na
chave devem apresentar a mesma profundidade. Caso contrario, € necessario proceder
a regulagdo de alinhamento.

e 0 objetivo é conseguir que a peca (EC-54) que entra em contacto com o parafuso (J)
esteja alinhada com o carro FORD.

e Fsta peca alinha-se com a ajuda dos dois 2 parafusos sem cabega (DK-197), situados
na parte de trds do “suporte palpador”. Soltar as 2 porcas (DK-207) de bloqueio dos 2
parafusos sem cabeca. Fazer girar a peca com os parafusos, até que esta fique alin-
hada com o carro FORD. Comprovar que, uma vez alinhada a pega, os dois parafusos
sem cabega estejam em contacto com a pega. Apertar as 2 porcas para bloquear os
parafusos sem cabega.

Portuguese
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3.2.5 DUPLICACAO DA CHAVE “ABLOY”
REGULACAO DO CARRO

e Colocar duas chaves em bruto, uma em cada mordaga a verificar se as chaves tocam
tanto na fresa (F) como no palpador (l). Se a fresa ou o palpador ndo tocarem nas cha-
ves o carro precisa de ser afinado da seguinte forma:

e Devem desapertar-se os parafusos do rabo de milhafre que possui o carro e poder-se-d
mover toda a ferramenta para a frente ou para trds, até que a fresa e o palpador
toquem as chaves.

e Para fazer topo uma chave tocard a fresa e a outra tocara o palpador.

Ver figura 11

3.2.6 DUPLICACAO DA CHAVE COM 0 CARRO DE REGATAS
REGULACAO DO CARRO

e (Colocar duas chaves em bruto, uma em cada mordaga, e comprovar que as chaves
estao em contacto com a fresa (F) e com o palpador (I) em toda a sua longitude. Se a
fresa ou o palpador ndo estiverem em contacto com a chave, é necessario proceder a
regulagdo do carro da seguinte maneira:

e Afrouxar os dois parafusos (EC-91) da “ensambladura (EC-73)" do carro, para deslocar
o0 conjunto para a frente ou para trds, até que a fresa e o palpador estejam em contacto
com as chaves. Ver figura 12.

4.- MANUTENGCAO E SEGURANCA

Ao pretender fazer qualquer operacao de manutengdo € necessario respeitar os seguin-
tes procedimentos:

e Nunca efectuar qualquer operagdo com a maquina em marcha.
e Desligar a maquina da corrente eléctrica.

e Siga estritamente as indicagdes do manual.

e Utilizar pecas originais de reposicao.

4.1 MUDANCA DE FRESA OU DE CATRABUXA

Soltar os dois parafusos do guarda fresas e retird-los momentaneamente.

Para mudanca da fresa: Com a ajuda das duas chaves de 18, bloquear o eixo da fresa
e soltar a porca (K) — rosca esquerda — que prende a fresa (F). Sequidamente substituir a
fresa, e finalmente voltar a colocar o guarda fresa.

Para mudancga de catrabuxa: Bloguear o eixo da fresa com a ajuda de uma chave de
18. Soltar o parafuso (R) com a ajuda de uma chave Allen. Substituir a catrabuxa e para
terminar voltar a colocar o guarda fresas.

Ver figura 13

4.2 REGULACAO DO PALPADOR

Quando se substitui o palpador de uma maquina por um novo, € conveniente realizar uma
serie de afinagoes que nos vao garantir que a qualidade da duplicagdo nao se altera.

Para as maquinas que possuem os carros: FORD e/ou ABLOY e/ou de RASGOS, basta
realizar as afinagdes tradicionais de profundidade e de lateralidade que se explicam
detalhadamente no manual de instrugbes da maquina.

Para as maquinas que tém o carro BIT, além de realizar as afinagdes convencionais de
profundidade e lateralidade, convem realizar primeiramente a afinagdo da “chapa do pal-
pador” para poder assegurar uma correcta repro-dugéo da curva dos dentes das chaves
de PALHETAO. Esta afinagdo faz-se da seguinte forma:

e fixas as barras de afinagéo (V), em cada uma das mordagas.
Ver figura 15.1

e Soltar ligeiramente os parafusos (T) que prendem a “chapa do palpador” (C) ao seu
suporte (S), de forma que fique presa apenas de forma ligeira. Assegure-se de que a
parte traseira da “chapa do palpador” se apoia firmemente sobre o0 seu suporte.

e Aproximar as varetas do ponto mais saliente do palpador-fresa. Nesta posicdo realizar
a afinagao da profundidade do palpador com a ajuda da roda (R).
Ver figura 15.2

e fazendo girar manualmente a fresa, verificar se esta roga a vareta de afinacao (V) com
a mesma intesidade na posi¢do superior de rotagao do carro (ver figura 15.3), como
na inferior (ver figura 15.4).

NOTA: Realizar esta verificagdo na zona direita da mordaga, que é o lado donde nor-
malmente fiza o palhetdo da chave. Se fresa roga a vareta com a mesma intensidade
na parte superior e inferior a afinagdo da “chapa do palpador” esté concluida. Se ndo
for assim ha que sequir 0s seguintes passos:

1.- Se a fresa roga a vareta de afinacao (V) com maior intensidade quando o carro se en-
contra na sua posi¢do superior deve: Deslocar cuidadosamente a “chapa do palpador”
para cima, dando pequenas pancadas de baixo para cima..

2.- Se a fresa roga a vareta de afinagao (V) com maior intensidade quando o carro se
encontra na posicao inferior deve: Deslocar cuidadosamente a “chapa do palpador”
para baixo, dando pequenas pancadas de cima para baixo.

e Quando terminamos a afinagdo da “chapa do palpador” (C) devemos fixd-la no suporte
(S), através dos parafusos (T). Assegure-se de que a parte traseira da “chapa do palpa-
dor” esta firmemente apoiada no seu suporte.

4.3 RECOMENDACOES DE SEGURANCA

1.- N&o tente iniciar a maquina ou manipuld-la até que todos os assuntos de seguranga,
instrugdes de instalagao e funcionamento e procedimentos de manutengdo ten-ham
sido cumpridos e entendidos.

2.- Desligue sempre a maquina da corrente antes de rea-lizar qualquer intervengdo seja
de caracter técnico seja para manutengao ou limpeza.

3.-Mantenha a fresa limpa e livre de aparas, assim como a zona de apoio das mordagas
para que estas nao se danifiquem.

4.- Mantenha sempre limpa quer a maquina quer o espago em volta.
5.- Trabalhe com as maos secas.

6.- Use dculos de protecgdo, sempre.

7.- Assegure-se de que a maquina tem tomada de terra.




1.- WSTEP | UWAGI OGOLNE
1.1 UWAGI OGOLNE

Maszyna do dorabiania kluczy ECCO-KOMBI zostata zaprojektowana z uwzglednieniem
przepisow w zakresie bezpieczenstwa obowigzujgcych w Europejskiej Wspdlnocie Eko-
nomicznej.

Bezpieczenistwo pracownikéw obstfugujgcych tego typu maszyny jest mozliwe jedynie
przy wykorzystaniu dobrze opracowanego programu bezpieczenstwa pracownikdw oraz
wdrozeniu programu konserwacji i stosowaniu sie do zalecer niniejszej instrukcji oraz do
zasad bezpieczeristwa zawartych w tym podreczniku.

Mimo faktu, ze instalacja maszyny nie jest trudna, zapoznaj sie z trescig niniejszego po-
drecznika przed wykonaniem czynnosci zwigqzanych z jej instalacja, regulacjg lub obstu-
9a. Maszyna, po opuszczeniu fabryki, jest gotowa do uzytku i nalezy przeprowadzi¢
jedynie jej kalibracje dla narzedzi, ktore bedg wykorzystywane.

1.2 TRANSPORT | OPAKOWANIE

Maszyna znajduje sie w opakowaniu o nastepujgcych wymiarach:

Szerokos¢ = 570 mm, dfugo$c = 520 mm, wysoko$¢ = 410 mm

Waga maszyny wraz z opakowaniem = 20 Kg.

Po rozpakowaniu maszyny sprawdz uwaznie, czy nie ulegta ona zadnym uszkodzeniom
podczas transportu. W przypadku wykrycia nieprawidfowosci powiadom przewoznika w
sposob natychmiastowy i nie wykonuj zadnych czynno$ci z wykorzystaniem maszyny do
momentu, az pracownik firmy przewozowej dokona stosownej inspekcji.

ALEJANDRC ALTUNA, 5.4 J“"
1.3 ETYKIETA IDENTYFIKACYJNA e o« E
Maszyna do dorabiania kluczy Ecco-Combi zostata e 00

wyposazona w etykiete identyfikacyjna, ze specyfikacjq
numeru seryjnego, nazwy i adresu producenta,
oznaczenia CE i roku produkcji.
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2.- CHARAKTERYSTYKA MASZYNY

Maszyna do dorabiania kluczy Ecco-Combi cechuje sie wysoka sztywno$cig, co przekta-
da sie bezposrednio na jej precyzje.

Maszyna jest zdolna do dorabiania kluczy jedno lub dwupiérowych do zamkéw ry-
glowych, kluczy nacinanych na tzw. ,pompke” oraz specjalnych. Zostata wyposazona w
system 3-pozycyjny z podwdjnymi szczekami z mozliwo$cig zmiany kierunku ttoczenia.
Dwustronne szczeki zostaty wyposazone w dwie specjalne prowadnice, pozwalajgce
na wycentrowanie klucza oraz pilot prowadzacy do kopiowania kluczy z regulacjg mi-
krometryczng.

2.1 RODZAJE KLUCZY

Maszyna Ecco-Combi stuzy do dorabiania nastgpujacych typow kluczy:

e Jednopiérowe lub dwupiérowe klucze do zamkow ryglowych.
e Klucze nacinane na tzw. ,pompke”.
e Klucze specjalne.

Standard

Abloy IMRY Ford

2.2 NOMENKLATURA KLUCZY

1. Gféwka
2. Trzon
3. Piéro
4. Klucze

ECCO COMBI
URZADZENIE ELEKTRONICZNE

2.3 ZASTOSOWANIE SPECJALNE

W celu wykorzystania petni mozliwosci maszyny do dorabiania kluczy istnieje mozliwo$¢ po-
diaczenia do maszyny nastepujgcych wozkow opisanych ponizej i uzywac ich w sposéb od
siebie niezalezny.

WOZEK ,,ZAMEK RYGLOWY” (ECCO-BIT)
Pozwala na dorabianie kluczy jednopiérowych lub dwupiérowych do zamkdw ryglowych,
kluczy typu pump i specjalnych.

WOZEK ,,FORD” (ECCO-FD)
Pozwala na dorabiania przy pomocy kodu dla kluczy FORD TIBBE.

WOZEK ,,ABLOY” (ECCO-ABL)
Pozwala na dorabiania kluczy typu ABLOY.

WOZEK ,,REGATA” (ECCO-RG)
2.4 PODSTAWOWE ELEMENTY MASZYNY

1. Frez

2. Szczotka

3. Szczeka

4. Raczka szczeki

5. Wozek na szczeki

6. Uchwyt z okraglym zakoriczeniem
7. Uchwyt do przesuwania wozka

8. Pilot pomiarowy

9. Wspornik na pilota pomiarowego
10. Przefacznik uruchamiajgcy

11. Sruba do regulacji pilota pomiarowego

Patrzy rysunek 1

2.5 DANE TECHNICZNE

Ponizej przedstawione zostaty podstawowe dane techniczne:

SilNiK: v, Jednofazowy 220 V, 50 Hz, 0,18 Kw,1500 rom, 1,7 Amp.

,,,,,,, ....Lub jednofazowy 110 V, 60 Hz, 0,18 Kw, 1800 rpm, 3,14 Amp
Frez: .. ....Stal szybkotnaca @63 x 16 x1,4 mm (tnacy trojstronnie).
Predkosc ... 1500 obr./min.

Szczeki: . ... Tréjpozycyjne, dla wozka do kluczy ryglowych.
Przesuwanie:. ....Na fozyskach samo smarowanych.

Wymiary..... ....Szerokosc= 500 mm, Gebokosc= 245 mm, Wysoko$c= 280 mm.
Waga: ..o 16,5 Kg

2.6 ELEMENTY SKLADOWE | CZESCI FUNKCJONALNE
2.6.1 AKCESORIA

1.- Klucz ptaski o rozmiarze 18

2.- Pret requlacji gteboko$ci cigcia.

3.- Zestaw kluczy imbusowych (2.5, 3, 4, 5).
Patrzy rysunek 2

2.6.2 OBWOD ELEKTRYCZNY

Podstawowe elementy skfadowe obwodu elektrycznego i elektronicznego sq nastepujace:
1.- Gniazdo sieciowe

2.-Przetacznik uruchamiajgcy

3.- Silnik

Patrzy rysunek 3

2.6.3 TROJPOZYCYJINE SZCZEKI WOZKA DO ZAMKOW RYGLOWYCH

Szczeki zostaty zaprojektowane, aby przytrzymywac rozne klucze z danej rodziny z
réznych stron. Ponizej zostaty oméwione poszczegolne strony:

Strona 1: Strona stuzaca do dorabiania kluczy jedno lub dwupiérowych do zamkéw
ryglowych.

Strona 2: Dorabianie kluczy na tzw. ,pompke”.

Strona 3: Dorabianie klucza specjalnego FO-4P. Szczeka zostata wyposazona w szc-
zeling 45° ktéry pozwala na dorabianie tego specjalnego klucza.

Aby uzyskac wigcej szczegotow, przejdz do rozdziatow poswigconych dorabianiu kluczy
Patrzy rysunek 14A (EUROPE) / 14B (ARGENTINA)
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3.- FUNKCJONOWANIE

3.1 REGULACJA MASZYNY

3.1.1 KONTROLA | REGULACJA BOCZNA

+ Umiesc¢ dwa klucze dwupiorowe, dosuwajgc je do szczgki, tak jak pokazano na ry-
sunku 6.

* Przesun szczeki w kierunku pilota do kopiowania (1) i frezu (F), tak aby piéro klucza
opierafo sie na pilocie oraz frezie.

» W przypadku, gdy klucz nie styka sie z frezem i pilotem pomiarowym do kopiowania,
postepuj w nastepujacy sposéb:

- Poluznij $ruby (T) wspornika pilota pomiarowego i przy pomocy niewielkiego plasti-
kowego mioteczka delikatnie uderzaj od lewej lub prawej strony, az piéra obydwu kluc-
zy beda stykac sie z brzegami frezu i pilota pomiarowego. Rysunku 4.

- Na koniec powtérnie przykre¢ sruby (T).

3.1.2 KONTROLA REGULACJI GLEBOKOSCI CIECIA
+ Umie$¢ obydwa prety regulacyjne (6) w szczekach, tak jak ukazano na rysunku 5.
* Przesun szczeki z pretami regulacyjnymi (6) w kierunku pilota pomiarowego do ko-
piowania (1) i frezu (F), tak aby prety requlacyjne opieraty sie na pilocie oraz frezie.
+ Obro¢ recznie frez. Jedli frez delikatnie ociera sie o pret regulacyjny, gtebokos¢ ciecia
zostata prawidtowo wyregulowana
* W przypadku, gdy frez obraca sie swobodnie (nie ocierajac sie), oznacza to, ze gfe-
bokos¢ cigcia nie jest wystarczajaca. Z drugiej strony w przypadku, gdy frez blokuje sie
w precie regulacyjnym, oznacza to, ze gleboko$¢ cigcia jest zbyt duza
* W przypadku wystapienia jednej z tych nieprawidtowosci postepuj w nastepujacy spo-
s6b:
- Poluznij wkret ustalajacy (L), ktéry przytrzymuje pilota pomiarowego (1) i przekre¢
Srube mikrometryczng (H). Patrz rysunek nr 5.
- Przesunac do przodu lub do tytu pilota pomiarowego tak, aby frez, obracajac sie,
ocierat sig lekko o pret regulacyjny. Nastepnie dokrec wkret (L) pilota pomiarowego.
Gtebokosc cigcia zostata wyregulowana.

3.2 DORABIANIE KLUCZY

3.2.1 DORABIANIE KLUCZA RYGLOWEGO

» Umies¢ klucz w szczekach tak, aby piéro opierato sie na wewnetrznym odbojniku szc-
zeki, tak jak pokazano na rysunku 6.

» Wiacz maszyne i przytrzymujac wozek za raczke (M), zbliz klucze do pilota pomia-
rowego (I) i frezu (F).

« Zaleca sig przerywac prace i nie obcigza¢ nadmiernie frezu. Aby osiagna¢ okragte
zakoniczenie, przekre¢ wozek wspornikowy na szczeki przy pomocy raczki (N). Zaleca
sie wykonywanie obrobki mechanicznej poprzez przesuwanie raczki (N) od géry w dét.

+ Jesli na dorabianym kluczu znajdujg sie zadziory, nalezy je usuna¢ przy pomocy szc-
zotki. Maszyna zostata w nig wyposazona w tym wtasnie celu.

3.2.2 DORABIANIE KLUCZA NA TZW ,POMPKE”

» Umiesc klucz w szczekach tak, aby piéro opierafo sig na przednim odbojniku szczeki,
tak jak pokazano na rysunku?.

» Wiacz maszyne i przytrzymujac wozek za raczke (M), zbliz klucze do pilota pomia-
rowego (1) i frezu (F).

« Zaleca sie przerywac prace i nie obcigzac¢ nadmiernie frezu. Aby cig¢ prostopadle,
przekre¢ wozek wspornikowy sprzet przy pomocy raczki (N).

+ Jesli na dorabianym kluczu znajdujq sie zadziory, nalezy je usungc przy pomocy szc-
zotki. Maszyna zostata w nig wyposazona w tym wiadnie celu.

3.2.3 DORABIANIE KLUCZA FO-4P, CHU-4G | CHU-5G, UK/ARGENTYNA

+ Umie$c¢ szczeki zamka ryglowego w pozycji (C). Nastepnie umie$¢ klucz tak, aby piéro
opierafto sig na zagftebieniu 45°, znajdujgcym sie w bocznej czesci szczeki, aby w ten
sposob uzyskac odpowiednie pochylenie zebow. Patrz rysunek 8.

« Wykonaj ostre zakoriczenie klucza (frez-pilot) i nastepnie przejdz do obrabiania zebow.

+ Uwaga: Przed umieszczeniem klucza w szczekach sprawdz jego pozycje. Surowki
kluczy w momencie opuszczenia fabryki majq juz obrobiony zab na jednym z piér.

3.2.4 DORABIANIE KLUCZA FO-6P

Odczyt kodu klucza oryginalnego (pozycja-pochylenie)

* Oryginalny klucz ma 6 pozycji dorabiania, ktére zostaty oznaczone literami: A, B, C, D,
E i F, tak jak pokazano na rysunku 9.
Dla kazdej z tych pozycji istniejg 4 rézne pochylenia, ktére zostaty oznaczone liczbami:

3

< X

2
~—

* Pochylenie nr 1 oznacza, ze nie nalezy kopiowac tej pozycji.
Pochylenie nr 2 oznacza, ze w tej pozycji wystepuje niewielkie zagtebienie.
Pochylenie nr 3 oznacza, ze zagtebienie w tej pozycji jest troche wigksze.
Pochylenie nr 3 oznacza najwigksze dozwolone zagfebienie.

* Wykonanie tabelki w celu zapisania poszczegdlnych pochyleri odpowiadajacych dan-
ym pozycjom ufatwia prace. Ponizej przedstawiamy przyktad:

POZYCJA A B C D E F
POCHYLENIE 3 4 1 2 4

UWAGA: Seria numeréw pochylenia w poszczegélnych pozycjach stanowi kod klucza.

Czynnos$¢ dorabiania

Ponizej znajduje sie przykiad zgodny z poprzednim odczytem:
A B C D E F
3 4 1 2 4 2

* Umie$c¢ ,znacznik pochyler” (V) w gérnym nr 3 i nastepnie umie$c pilota pomiarowego
w literze A bebna (W) i dordb te pozycje. Wykonaj te sama czynno$¢ dla pochylenia nr
4 (gorny nr 4) i nastepnie umiesc pilota pomiarowego w literze B bebna (W) i doréb te
pozycje. Postepuj w ten sposob dla wszystkich 6 pozycji.

* Wykonaj te samg czynno$c dla 4 numerow dolnych ,znacznika pochyleri” (V), dorabia-
jac w ten sposob drugq cze$c tej samej strony klucza.

* Aby dorobic drugq strone klucza, odwroc jg i wykonaj te same czynnosci, wykorzystujgc
ten sam kod, poniewaz klucz jest symetryczny i dla obu stron obowigzuje ten sam kod.

Regulacja wozka wzgledem maszyny

Uzyskanie prawidfowej pozycji frezu i pilota pomiarowego maszyny wymaga regulacji
wzgledem innych wozkow. Dlatego tez dla tego wozka konieczne jest wykonanie szere-
gu czynnosci regulacyjnych, ktore nie wplywajq jednak na konfiguracje ogdling maszy-
ny. Mowa tutaj o 4 czynno$ciach regulacyjnych, ktore nalezy wykonac w nastepujgcej
kolejnosci:

1. Regulacja ,,WZDLUZNA”

* Umie$c¢ surdwke klucza w szczekach i nastepnie umie$c ,znacznik pochylen” w po-
chyleniu nr 4. Dokonaj obrobki mechanicznej pozycji A i F. Obrébka mechaniczna
powinna odbywac sig na obszarze o szeroko$ci ograniczonej przez linie na rysunku 9,
dla kazdej z tych pozycji. W przeciwnym wypadku nalezy wykonac regulacje wzdfuzng

* Poluznij nakretke (DK-208). Poluznij $rube dwustronng (DX-40). Wysun wkret ustala-
jacy (EC-250) na zewnatrz, aby mozna byto przesuna¢ beben (W) az do wspornika
(EC-96). Wprowadz pilota pomiarowego (I) w szczeling otworu A bebna (W). Przekre¢
Srube dwustronna (EC-250), tak aby beben W (EC-99) przekrecit sie w lewo az do us-
tawienia frezu maszyny w odpowiedniej pozycji wzgledem klucza. Ponownie przykre¢
wkret ustalajacy (EC-250) i nakretke (DK-208).

2. Regulacja ,,POCHYLENIA”

* Umies¢ surowke klucza w szczekach i nastepnie umiesc ,znacznik pochylen” (V) w
pochyleniu nr 1. Klucz powinien byc catkowicie ptaski. W momencie zblizenia klucza
do frezu, powinien on wykonac lekkie zarysowanie w $rodkowej czesci klucza. Patrz
rysunek 10. W przypadku, gdy frez nie wykonuje takiego zarysowania, nalezy wyko-
nac regulacje pochylenia.

* Poluznij lekko $rube dwustronng (S). Wycentruj klucz, przekrecajac szczeki recznie.
Ponownie zacisnij $rube dwustronng (S).

3. Regulacja ,,GLEBOKOSCI”

* Umie$c¢ surdwke klucza w szczekach i nastepnie umie$c ,znacznik pochylen” w po-
chyleniu nr 1. Dokonaj obrobki mechanicznej dowolnej pozycji. Podczas tej czynnosci
frez powinien lekko ocierac sie o klucz, jednak nie obrabiajgc go. W przypadku, gdy
frez znajduje sie daleko od klucza lub tez obrabia klucz, nalezy wykona¢ regulacje
gfebokosci.

* Regulacje nalezy wykonywac przy pomocy Sruby(J).

4. Regulacja , WYROWNANIA OSIOWEGO”

* Umies¢ suréwke klucza w szczekach i nastepnie umies¢ ,znacznik pochylen” (V) w
pochyleniu nr 1. Dokonaj obrobki mechanicznej pozycjiAi F. Obydwie rysy, ktére wyko-
nuje frez na kluczu, powinny miec te sama gteboko$c. W przeciwnym wypadku nalezy
wykonac requlacje wyréwnania osiowego.

+ Docelowo cze$¢ (EC-54), ktéra styka sie ze $rubg (J) powinna zosta¢ wyréwnana z
wozkiem FORD.

« Wyréwnania tej cze$ci mozna dokonac przy pomocy 2 wkretéw ustalajacych (DK-197),
ktére znajdujg sie w tylnej czesci ,wspornika pilota pomiarowego”. Poluznij 2 nakretki
(DK-207) blokujace umieszczona na wkretach ustalajacych. Przekrec¢ czesc, wykor-
zystujac w tym celu wkrety ustalajgce tak, aby wyréwnata sie ona z wozkiem FORD.
Po jej wyrdwnaniu obydwa wkrety ustalajace powinny stykac sie z czeScig. Dokre¢
obydwie nakretki blokujace wkrety ustalajgce.




3.2.5 DORABIANIE KLUCZA ,ABLOY”

REGULACJA WOZKA

« Umies¢ dwa klucze surowe, po jednym w kazdej szczece i sprawdz, czy majq one
stycznos¢ zaréwno z frezem (F), jak i z pilotem pomiarowym (I). W przypadku, gdy
brak jest stycznosci z frezem lub pilotem, nalezy dokonac regulacji wozka w nastepu-
jacy sposob:

* Poluzuj $ruby w ,ztaczu ptetwowym”, w ktéry zostat wyposazony wozek. Bedzie mozli-
we przesunigcie catosci narzedzi do przodu lub do tytu, tak aby uzyskac styczno$c
frezu i pilota pomiarowego z kluczami.

* Wykonaj ostre zakoriczenie klucza, stykajac jeden klucz z frezem i drugi z pilotem
pomiarowym.

Patrz rysunek nr 11.

3.2.6 DORABIANIE KLUCZY PRZY POMOCY WOZKA DO WYKONYWANIA
ROWKOW

Regulacja wozka

* Umie$¢ dwa klucze surowe, jeden w kazdej szczece i sprawdz, czy majg one stycz-
nos¢ zaréwno z frezem (F), jak i z pilotem pomiarowym (I). W przypadku, gdy brak
Jjest styczno$ci z frezem lub pilotem, nalezy dokonac regulacji wézka w nastepujacy
Sposob:

* Poluzuj obydwie $ruby (EC-91) w ,ztaczu ptetwowym (EC-73)", w ktdry zostat wypo-
sazony wozek. Bedzie mozliwe przesunigcie catosci narzedzi do przodu lub do tytu,
tak aby uzyskac stycznosc frezu i pilota pomiarowego z kluczami. Patrz rysunek nr 12

4.- KONSERWACJA | BEZPIECZENSTWO

W momencie wykonywania wszelkich czynno$ci konserwacyjnych nalezy spetnia¢ nas-
tepujace zasady:

* Nigdy nie wykonuj zadnych czynno$ci konserwacyjnych, gdy maszyna jest wigczona.
* Odfacz kabel zasilania sieciowego.

* Postepuj zgodnie ze wskazowkami w podreczniku.

* Uzywaj oryginalnych czesci zamiennych.

4.1 WYMIANA FREZU LUB SZCZOTKI

Poluznij obydwa wkrety ustalajgce oprawy frezu i nastepnie usun go

Aby dokona¢ wymiany frezu:

Przy pomocy dwéch kluczy ptaskich nr 18, zablokuj o$ frezu i poluznij nakretke (K) o
lewym gwincie, stuzacq do mocowania frezu (F). Nastgpnie wymien frez i ponownie
zatoz jego oprawe.

Aby dokona¢ wymiany szczotki:

Zablokuj 0$ frezu przy uzyciu klucza ptaskiego nr 18. Poluznij $rube (R) przy uzyciu
klucza Allen. Wymien szczotke i ponownie zatoz oprawe frezu.

Patrz rysunek nr 13

4.2 PILOTA POMIAROWEGO

Wymiana pilota pomiarowego wigze si¢ z koniecznoscig wykonania szeregu czynnosci
regulacyjnych, zapewniajacych wysoka jako$¢ dorabianych kluczy.

W przypadku maszyn wyposazonych w wézki: FORD lub/i ABLOY lub/i REGATA wys-
tarczy wykonac zwykfe czynnosci regulacji gteboko$ci i requlacji bocznej, ktére zostaty
szczegbtowo wyjadnione w instrukcji obstugi maszyny.

W przypadku maszyn wyposazonych w wézek BIT, oprécz wykonania zwykfych czy-
nnosci regulacji gtebokoSci i regulacji bocznej, zaleca sie wykonanie regulacji ,ptytki
pilota pomiarowego”, aby zapewnic prawidtowe kopiowanie zaokraglen zebéw kluczy do
zamkow ryglowych. Regulacje nalezy wykonywac w nastepujgcy sposob:
« Zamocuj prety regulacyjne (V), w kazdej ze szczek. Patrz rysunek 15.1

* Poluznij lekko $ruby (T), ktére mocujq ,ptytke pilota pomiarowego” (C) do podstawy (S)
tak, aby ta byta lekko zamocowana. Upewnij sie, ze tylna czesc ,plytki pilota pomia-
rowego” opiera sig prawidfowo na wsporniku.

* Zbliz prety do najbardziej wystajacego punktu pilota pomiarowego-frezu. W tym
pofozeniu wykonaj regulacji gtebokosci pilota pomiarowego przy pomocy pokretta do
radetkowania (R). Patrz rysunek nr 15.2

* Nastepnie, przekrecajac recznie frez, sprawdz, czy ma on styczno$c z pretem regu-
lacyjnym (V) w identyczny sposéb zaréwno w gérnej pozycji obrotu wézka (Patrz ry-
sunek nr 15.3), jak i w dolnej (Patrz rysunek nr 15.4). UWAGA: Sprawdz prawg
strone szczek, poniewaz z tej strony zwykle lezy pidro klucza. W przypadku, gdy frez
ociera sie o klucz z identycznym natezeniem w gdrnej pozycji, jak i w dolnej, mozna
uznac regulacje ,plytki pilota pomiarowego” za zakoriczong. W przeciwnym wypadku
wykonaj nastepujgce czynnosci:

1.- W przypadku, gdy frez ociera sie o pret requlacyjny (V) z wigkszym natezeniem,
kiedy wézek znajduje sie w gornej pozyciji, przesur delikatnie ,ptytke pilota pomiarowe-

ECCO COMBI
URZADZENIE ELEKTRONICZNE

go” w kierunku gornym, lekko jq w tym celu uderzajac od dotu do gory.

2.- W przypadku, gdy frez ociera sie o pret regulacyjny (V) z wigkszym natezeniem,
kiedy wozek znajduje sie w dolnej pozycji, przesun delikatnie ,pfytke pilota pomiarowe-
go” w kierunku dolnym, lekko jq w tym celu uderzajac od géry w dof.

* Po zakoriczeniu regulacji ,ptytki pilota pomiarowego” (C) zamocuj jg do wspornika
(S) przy pomocy $rub (T). Upewnij sie, ze tylna czesc¢ ,plytki pilota pomiarowego”
opiera sie prawidfowo na wsporniku.

4.3 ZALECENIA W ZAKRESIE BEZPIECZENSTWA

1.- Nie probuj wigczac lub uruchamia¢ maszyny przed zapoznaniem sig ze wszystkimi
kwestiami dotyczacymi bezpieczefistwa, instrukcjami w zakresie instalacji, podreczni-
kiem operatora, procedurami konserwacyjnymi i ich wypetnieniem.

2.- Zawsze odfgczaj maszyne od zasilania elektrycznego przed wykonaniem wszelkiego
rodzaju czynno$ci zwigzanych z czyszczeniem czy konserwacja.

3.- Utrzymuj frez czysty i bez wior. W podobny sposéb dbaj o wsporniki szczek, aby te
nie sig nie zablokowaty.

4.- Utrzymuj maszyne i jej otoczenie zawsze w czystosc.
5.- Pracuj zawsze suchymi rekoma.

6.- Uzywaj okularéw ochronnych, mimo ze maszyna zostata juz wyposazona w $rodki
ochronne.

7.- Upewnij sig, Ze maszyna zostafa uziemiona.

Polski
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JMA ALEJANDRO ALTUNA, S.L.U.
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Fax+33013922 42 11
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www.jmafrance.fr
service.commercial@jmafrance.fr
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Tel +4842 63512 80
Fax+48 42 63512 85
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Tel +44 144 229 1400
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Tel +1 817 3850515
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Tel +54 336 4 462 422

Fax +54 336 4462 422
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